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Se realizó un estudio monográfico en la empresa Wooden Bridge Trading Co. en 
el cual se propone la implementación de la metodología 5’S con el fin de mejorar 
el ambiente de trabajo y la moral del personal, para trabajar en un lugar más 
agradable, seguro, limpio y ordenado. Así como la reducción de riesgos de 
accidentes a través del sistema cada cosa en su lugar y mejorar la calidad en la 
fabricación de puertas y ventanas personalizadas. 
 
En el Manual de Procedimientos se realizaron diagramas que representan el 
proceso productivo, describiendo el mismo. Este manual se realizó con el 
objetivo de facilitar el trabajo a los operarios, controlar el proceso y permitir que 
las personas no familiarizadas con el proceso conozcan el mismo.  
 
Se realizó un Manual de Calidad, con el fin de lograr un control en el proceso 
para reducir defectos, crear un registro de datos por proyecto e inducir a los 
trabajadores a adquirir un compromiso con sus labores. Este manual expone el 
método que se utiliza en la empresa para realizar los proyectos, desde que se 
contactan con los clientes, la compra de la madera y las leyes que la protegen, 
así como las normas internacionales y requisitos para la exportación. 
 
Se aplicaron cuatro herramientas para el Control de la Calidad, las cuales 
brindaron información referente a los defectos recurrentes durante el proceso y 
en el producto terminado, permitiendo verificar el estado en que se encuentra el 
mismo. 
 
Por último se elaboró un análisis de Costo/Beneficio en el cual se revisaron los 
costos tangibles e intangibles, y de la misma manera los beneficios de cada de 
las propuestas realizadas, y así obtener un cociente útil para la toma de 
decisiones
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Wooden Bridge Trading Co. es una empresa que desde 1991 se dedica a la 
fabricación de puertas para ambientes tropicales y sub-tropicales. Wooden 
Bridge utiliza materiales de la más fina calidad en cada una de las etapas de su 
proceso, desde la madera (tan variadas como caoba, cedro español y otras 
maderas preciosas tropicales, probadas para soportar las rigurosas y 
particulares demandas de un ambiente tropical) hasta las herramientas, 
elementos de ferretería y acabados. Los materiales producidos en esta empresa 
son construidos para soportar las pruebas del tiempo. 
 
Es una empresa que trabaja por proyectos y cada uno es tan único como el otro. 
Wooden Bridge  ayuda a determinar los requerimientos específicos y el diseño 
apropiado que se acoplen a las necesidades del cliente, para obtener un 
producto personalizado.  
 
Las puertas se fabrican una a la vez, dando a cada proyecto la atención que 
necesita. Sin embargo, esto no es suficiente pues lo que se desea lograr es cero 
defectos en el proceso de producción, pues muchas de las puertas presentan 
pequeños detalles que no cumplen con los parámetros de calidad. 
 
El presente trabajo comprende a partir de un diagnóstico de la situación actual 
de la empresa, la detección de no conformidades y como instrumento para el 
análisis, la aplicación de herramientas básicas del Control de la Calidad que 
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Wooden Bridge Trading Co. Produce  puertas y ventanas para  sub-ambientes 
tropicales y tropicales desde 1991. Se utilizan sólo los mejores materiales de 
calidad en cada etapa, desde la selección de la madera, en variedades como la 
caoba, cedro real, cedro macho y otras maderas tropicales finas, probados para 
soportar las particulares y rigurosas exigencias de un ambiente tropical. Los 
materiales están hechos para durar, y se utilizan técnicas de construcción que 
superan la prueba del tiempo. Wooden Bridge Trading Co. está ubicada en 
Granada departamento de Nicaragua. 
Wooden Bridge Trading Co. fue el resultado de los esfuerzos combinados de 
Caribbean Post and Beam and Mark HansenDesigns en suministros de puertas 
y ventanas para el mercado del Caribe desde 1985. En el año 2000, Wooden 
Bridge Trading Co. ha ampliado su planta de producción y se trasladó a 
Granada, Nicaragua, para satisfacer la creciente demanda para las puertas y 
ventanas.  
Desde hace tres años en esta empresa se creó el puesto de Inspector de 
Calidad en el proceso productivo, antes de esto, eran los trabajadores quienes 
inspeccionaban la calidad de la etapa del proceso en la que ellos trabajan, 
desde entonces se han disminuido la reciente aparición de errores en el 
proceso. 
En esta empresa se realizó un estudio de carácter monográfico referente a la  
Calidad del proceso productivo, en el cual se logró mejorar la calidad de la 
materia prima mediante la construcción de un horno de secado de madera, 
como resultado de dicho estudio monográfico. Recientemente se han realizado 
capacitaciones a los trabajadores, las cuales abordan temas de trabajo en 
equipo, calidad en el proceso productivo y en el producto terminado, las cuales 
han demostrado una gran mejora tanto en los trabajadores como en el ambiente 
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laboral, considerando que dichas capacitaciones son elaboradas por los 
trabajadores internos de la empresa. 
Wooden Bridge Trading Co., logra fabricar y exportar alrededor de 500 puertas y 
390 ventanas, en promedio, al año, lo que les brinda un gran margen de 
ganancias, tanto económicamente como moralmente en la satisfacción de 
realizar el trabajo de la forma correcta en los trabajadores y los empresarios 
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Este proyecto se está realizando para incrementar la calidad de la empresa 
Wooden Bridge Trading Company, mediante la implementación de técnicas  
orientadas a la reducción de defectos y costos para  optimizar  el proceso de 
producción, aumentar el nivel de satisfacción de los clientes y así lograr un mejor 
posicionamiento en el mercado internacional que demanda puertas y ventanas 
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IV. OBJETIVO GENERAL. 
 
 Proponer la aplicación de herramientas de Control de la Calidad en el 
proceso productivo para Wooden Bridge Trading Co. que coadyuve al 
desarrollo de una nueva cultura de calidad. 
 
 
V. OBJETIVOS ESPECIFICOS. 
 
 Proponer una metodología “5’S” para mejorar la calidad en el proceso 
productivo. 
 
 Elaborar un manual de procedimientos que permita la revisión detallada 
de cada operación 
 
 Crear un manual de calidad para el control del proceso productivo. 
 
 Realizar un Checklist, Diagrama Causa- Efecto y un Diagrama de Control 
C, para el control del proceso de producción. 
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VI. MARCO TEORICO. 
1.1. Metodología 5’S. 
Las 5’S son cinco principios japoneses cuyos nombres comienzan por S y que 
van todos en la misma dirección: 
 Una empresa limpia. 
 Una empresa ordenada. 
 Grato ambiente de trabajo. 













Gráfico #1: Proceso de Implantación 5’S 
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1 • Seiri - Clasificación  
2 • Seito - Organizar   
3 • Seiso - Limpieza 
4 • Seiketsu - Estandarizar 
5 
• Shitsuke - Disciplina 
Su nombre viene de cinco palabras de origen japonés que empiezan con la letra 








Gráfico #2: Significado 5’S 
1.1.1. Seiri (Clasificación). 
Separar lo que es necesario de lo que no lo es y tirar lo que es inútil. 
¿Cómo? : 
• Haciendo inventarios de las cosas útiles en el área de trabajo. 
• Entregar un listado de las herramientas o equipos que no sirven en el 
área de trabajo. 
• Desechando las cosas inútiles. 
 
 Ejecución de la clasificación. 
 
El propósito de clasificar significa retirar de los puestos de trabajo todos los 
elementos que no son necesarios para las operaciones de mantenimiento o de 
oficinas cotidianas. Los elementos necesarios se deben mantener cerca de la 
acción, mientras que los innecesarios se deben retirar del sitio, donar, transferir 
o eliminar. 
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 Identificar elementos innecesarios: 
El primer paso en la clasificación consiste en preocuparse de los elementos 
innecesarios del área, y colocarlos en el lugar seleccionado para implantar la 
5’S. 
 
En este paso se pueden emplear las siguientes ayudas: 
 
 En esta primera S será necesario un trabajo a fondo en el área, para 
solamente dejar lo que nos sirve. 
 Se entregara dos formato tipo para realizar la clasificación, en el 
primero se anotara la descripción de todos los objetos que sirvan en 
el área y en el otro se anotara todos los objetos que son innecesarios 
en el área, con esto además, se tiene un listado de los equipos y 
herramientas del área. 
 







Grafico #3: Algoritmo de clasificación Seiri. 
 
Se obtendrán los siguientes beneficios: 
 Más espacio. 
 Mejor control de inventario. 
 Eliminación del despilfarro. 
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1.1.2. Seiton (Organizar). 
 
Colocar lo necesario en un lugar de fácil acceso. ¿Cómo?: 
Colocar las cosas útiles por orden según criterios de: 
 Seguridad: Que no se puedan caer, que no se puedan mover, que no 
estorben. 
 Calidad: Que no se oxiden, que no se golpeen, que no se puedan 
mezclar, que no se deterioren. 
 Eficacia: Minimizar el tiempo perdido. 
 Elaborando procedimientos que permitan mantener el orden. 
Ejecución de la organización. 
Pretende ubicar los elementos necesarios en sitios donde se puedan encontrar 
fácilmente para su uso y nuevamente retornarlos al correspondiente sitio. 
 
Con esta aplicación se desea mejorar la identificación y marcación de los 
controles de los equipos, instrumentos, expedientes, de los sistemas y 
elementos críticos para mantenimiento y su conservación en buen estado. 
 
Permite la ubicación de materiales, herramientas y documentos de forma rápida, 
mejora la imagen del área ante el cliente “da la impresión de que las cosas se 
hacen bien”, mejora el control de stocks de repuestos y materiales, mejora la 
coordinación para la ejecución de trabajos. En la oficina facilita los archivos y la 
búsqueda de documentos, mejora el control visual de las carpetas y la 
eliminación de la pérdida de tiempo de acceso a la información. 
 
Orden y estandarización. 
 
El orden es la esencia de la estandarización, un sitio de trabajo debe estar 
completamente ordenado antes de aplicar cualquier tipo de estandarización. 
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La estandarización significa crear un modo consistente de realización de tareas 
y procedimientos, a continuación se entregaran ayudas para la organización. 
 
Pasos propuestos para organizar: 
 En primer lugar, definir nombre, código o color, para cada clase de 
artículo. 
 Decidir dónde guardar las cosas tomando en cuenta la frecuencia de uso. 
 Acomodar las cosas de tal forma que se facilite el colocar etiquetas 
visibles y utilizar códigos de colores para facilitar la localización de los 











Gráfico #4: Frecuencia de uso Seiton. 
 
Se obtendrán los siguientes beneficios: 
 Nos ayudara a encontrar fácilmente documentos u objetos de trabajo, 
economizando tiempos y movimientos. 
 Facilita regresar a su lugar los objetos o documentos que hemos 
utilizados. 
 Ayuda a identificar cuando falta algo. 
 Da una mejor apariencia. 
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Una vez realizada la organización siguiendo estos pasos, sé está en condiciones 
de empezar a crear procesos, estándares o normas para Mantener la 
clasificación, orden y limpieza. 
1.1.3. Seiso (Limpieza). 
 
Limpiar las partes sucias. ¿Cómo?: 
 Recogiendo, y retirando lo que estorba. 
 Limpiando con un trapo o brocha. 
 Barriendo. 
 Desengrasando con un producto adaptado y homologado. 
 Pasando la aspiradora. 
 Cepillando y lijando en los lugares que sea preciso. 
 Rastrillando. 
 Eliminando los focos de suciedad. 
 
Ejecución de la limpieza. 
 
Pretende incentivar la actitud de limpieza del sitio de trabajo y lograr mantener la 
clasificación y el orden de los elementos. El proceso de implementación se debe 
apoyar en un fuerte programa de entrenamiento y suministro de los elementos 
necesarios para su realización, como también del tiempo requerido para su 
ejecución. 
 
Campaña de limpieza. 
 
Es un buen inicio y preparación para la práctica de la limpieza permanente. Esta 
jornada de limpieza ayuda a obtener un estándar de la forma como deben estar 
los equipos permanentemente. Las acciones de limpieza deben ayudarnos a 
mantener el estándar alcanzado el día de la jornada inicial. Como evento 
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motivacional ayuda a comprometer a la dirección, funcionarios y contratistas en 
el proceso de implantación seguro de la 5 S. 
 
Se obtendrán los siguientes beneficios: 
 
 Aumentará la vida útil del equipo e instalaciones. 
 Menos probabilidad de contraer enfermedades. 
 Menos accidentes. 
 Mejor aspecto. 
 Ayuda a evitar mayores daños a la ecología. 
 
1.1.4. Seiketsu (Estandarizar). 
 
Mantener constantemente el estado de orden, limpieza e higiene del sitio de 
trabajo. ¿Cómo? 
 Limpiando con la regularidad establecida. 
 Manteniendo todo en su sitio y en orden. 
 Establecer procedimientos y planes para mantener orden y limpieza. 
 
Ejecución de la estandarización. 
 
En esta etapa se tiende a conservar lo que se ha logrado, aplicando estándares 
a la práctica de las tres primeras “S”. Esta cuarta S está fuertemente relacionada 





Se trata de estabilizar el funcionamiento de todas las reglas definidas en las 
etapas precedentes, con un mejoramiento y una evolución de la limpieza, 
ratificando todo lo que se ha realizado y aprobado anteriormente, con lo cual se 
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hace un balance de esta etapa y se obtiene una reflexión acerca de los 
elementos encontrados para poder darle una solución. 
 
Se obtendrán los siguientes beneficios: 
 Se guarda el conocimiento producido durante años. 
 Se mejora el bienestar del personal al crear un hábito de conservar 
impecable el sitio de trabajo en forma permanente. 
 Los operarios aprenden a conocer con profundidad el equipo y elementos 
de trabajo. 
 Se evitan errores de limpieza que puedan conducir a accidentes o riesgos 
laborales innecesarios. 
 
1.1.5. Shitsuke (Disciplina). 
 
Acostumbrarse a aplicar las 5’S en el sitio de trabajo y a respetar las normas del 
mismo con rigor. ¿Cómo?: 
 Respetando a los demás. 
 Respetando y haciendo respetar las normas del sitio de trabajo. 
 Llevando puesto los equipos de protección. 
 Teniendo el hábito de limpieza. 
 Convirtiendo estos detalles en hábitos reflejos. 
 
Incentivo a la disciplina. 
 
La práctica de la disciplina pretende lograr el hábito de respetar y utilizar 
correctamente los procedimientos, estándares y controles previamente 
desarrollados. En lo que se refiere a la implantación de las 5 S, la disciplina es 
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La disciplina no es visible y no puede medirse a diferencia de las otras “Ss” que 
se explicaron anteriormente. Existe en la mente y en la voluntad de las personas 
y solo la conducta demuestra la presencia, sin embargo, se pueden crear 
condiciones que estimulen la práctica de la disciplina. 
 
Pasos Propuestos para crear disciplina: 
 Uso de ayudas visuales. 
 Recorridos a las áreas por parte de los directivos. 
 Publicación de fotos del “Antes y Después”. 
 Boletines Informativos. 
 Concursos de lema y logotipo. 
 Realizar evaluaciones periódicas. 
 
Se obtendrán los siguientes beneficios: 
 
 Se evitan reprimendas y sanciones. 
 Mejora la eficacia. 
 El personal es más apreciado por los jefes y compañeros. 
 Mejora la imagen. 
1.2. Manual de Procedimiento. 
Todas las entidades, y empresas públicas y privadas, dentro del proceso de 
diseñar un adecuado Sistema de Control Interno, tienen que elaborar sus 
procedimientos integrales (Manuales de Control Interno), los cuales son la base 
primordial para poder desarrollar de forma programada sus operaciones o 
actividades, así como establecer responsabilidades de los funcionarios, 
información, medidas de seguridad y objetivos que participen en el cumplimiento 
con la misión institucional propuesta. 
En razón de esta importancia que adquiere el Sistema de Control Interno para 
cualquier entidad, se hace necesario hacer el levantamiento de procedimientos 
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actuales, los cuales son el punto de partida y el principal soporte para llevar a 
cabo los cambios que con tanta urgencia se requieren para alcanzar y ratificar la 
eficiencia, efectividad, eficacia y economía en todos los procesos y que es 
apoyado por la nueva teoría de la “reingeniería”. 
Pero para que el Sistema de Control Interno, de cualquier entidad, sea eficiente, 
además de la existencia de objetivos y metas claras y consistentes con el objeto 
social y las funciones y responsabilidades de la organización, se requiere de la 
documentación y normalización de los procesos y procedimientos en los cuales 
se fundamenta la institución. 
1.2.1. Definición. 
El manual de control interno (Procedimientos) es un elemento del Sistema de 
Control Interno, el cual es un documento detallado e integral que contiene, en 
forma ordenada y sistemática, instrucciones, responsabilidades e información 
sobre políticas, funciones, sistemas y procedimientos de las distintas 
operaciones o actividades que realizan en una entidad, en todas sus áreas, 
secciones, departamentos, servicios, etc. 
Requiere identificar y señalar ¿quién?, ¿cuándo?, ¿cómo?, ¿dónde?, ¿para 
qué? , ¿por qué? de cada uno de los pasos que integra cada uno de los 
procedimientos. 
Es un instrumento de trabajo que contiene el conjunto de normas y tareas que 
desarrolla cada funcionario en sus actividades cotidianas y será elaborado 
técnicamente tomando como base los respectivos procedimientos, sistemas, 
normas y que resumen el establecimiento de guías y orientaciones para 
desarrollar las rutinas o labores cotidianas. 
Este documento debe incorporar la siguiente información:  
 Identificación. 
 Índice o Contenido. 
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 Objetivos de los Procedimientos. 
 Áreas de aplicación. 
 Responsables. 
 Políticas o normas de operación. 
 Conceptos. 
 Procedimientos. 
 Formularios (en caso de que se utilicen). 
 Diagramas de flujo. 
1.2.2. Generalidades de Manual de Procedimiento. 
Diseño de Manual. 
La tarea de preparar manuales de procedimientos requiere de mucha precisión, 
toda vez que los datos tienen que asentarse con la mayor exactitud posible para 
no generar confusión en la interpretación de su contenido por parte de quien los 
consulta.  
 
Es por ello que se debe poner mucha atención en todas y cada una de sus 
etapas de integración, delineando un proyecto en el que se consiguen todos los 





Para iniciar los trabajos que conducen a la integración de un manual, es 
indispensable prever que no queda diluida la responsabilidad de la conducción 
de las acciones en diversas personas, sino que debe designarse a un 
coordinador, auxiliado por un equipo técnico, al que se le debe encomendar la 
conducción del proyecto en sus fases de diseño, implantación y actualización. 
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De esta manera se logra homogeneidad en el contenido y presentación de la 
información. 
Por lo que respecta a las características del equipo técnico, es conveniente que 
sea personal con un buen manejo de las relaciones humanas y que conozca a la 
organización en lo que concierne a sus objetivos, estructura, funciones y 
personal.  
Para este tipo de trabajo, una organización puede nombrar a la persona que 
tenga los conocimientos y la experiencia necesarios para llevarlo a cabo. Por la 
naturaleza de sus funciones puede encargarlo al titular de la unidad de 
mejoramiento administrativo (en caso de contar con este mecanismo). 
Asimismo, puede contratar los servicios de consultores externos. 
Delimitación del universo de estudio.  
Los responsables de efectuar los manuales administrativos de una organización 
tienen que definir y delimitar su universo de trabajo para estar en posibilidad de 
actuar en él; para ello, deben realizar: 
Estudio preliminar. 
Este paso es indispensable para conocer en forma global las funciones y 
actividades que se realizan en el área o áreas donde se va a actuar. Con base 
en él se puede definir la estrategia global para el levantamiento de información, 
identificando las fuentes de la misma, actividades por realizar, magnitud y 
alcances del proyecto, instrumentos requeridos para el trabajo y en general, 
prever las acciones y estimar los recursos necesarios para efectuar el estudio.  
1.2.3. Fuentes de Información. 
Referencia de las instituciones, áreas de trabajo, documentos, personas y 
mecanismos de información de donde se pueden obtener datos para la 
investigación. Entre las más representativas se pueden mencionar: 
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 Organizaciones que trabajan coordinadamente o forman parte del 
mismo grupo o sector de la que es objeto de estudio. 
 Organizaciones líderes en el mismo campo de trabajo. 
 Organizaciones normativas que dictan lineamientos de carácter 
obligatorio. 
 Organizaciones que prestan servicios o suministran insumos 
necesarios para el funcionamiento de la organización que se 
estudia. 
 Archivos de la organización: 
 General. 
 De las áreas de estudio. 
 Directivos y empleados: 
 Personal del nivel directivo que maneja información valiosa, ya que 
conocen si el conjunto de archivos responde a la realidad.  
 Personal operativo cuyas opiniones y comentarios son de gran 
ayuda, puesto que ellos tienen a su cargo las actividades rutinarias 
 Áreas de trabajo: 
 Niveles de la organización que reflejan las condiciones reales de 
funcionamiento, medios y personal. 
 Clientes y/o usuarios 
 Mecanismos de información 
¿Quiénes deben utilizar el manual de procedimientos? 
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 Todos los funcionarios de la entidad deberán consultar este Manual para 
conocer sus actividades y responsabilidades, evaluando su resultado, 
ejerciendo apropiadamente el autocontrol; además de presentar 
sugerencias tendientes a mejorar los procedimientos. 
 Los jefes de las diferentes dependencias porque podrán evaluar 
objetivamente el desempeño de sus subalternos y proponer medidas para 
la adecuación de procedimientos modernos que conlleven a cambios en 
el ambiente interno y externo de la empresa para analizar resultados en 
las distintas operaciones. 
 Los organismos de control tanto a nivel interno como externo, que facilitan 
la medición del nivel de cumplimiento de los procedimientos y sus 
controles, que han sido establecidos para prevenir pérdidas o desvíos de 
bienes y recursos, determinando los niveles de eficiencia y eficacia en el 
logro de los objetivos institucionales; estableciendo bases sólidas para la 
evaluación de la gestión en cada una de sus áreas y operaciones. 
 
1.3. Manual de Calidad 
 
El Manual de Calidad de una organización, es un documento donde se 
especifican la misión y visión de una empresa con respecto a la calidad así 
como la política de la calidad y los objetivos que apuntan al cumplimiento de 
dicha política. 
 
El manual de calidad debe referirse a procedimientos documentados del sistema 
de la calidad destinados a planificar y gerenciar el conjunto de actividades que 
afectan la calidad dentro de la organización. 
 
Este manual debe igualmente cubrir todos los elementos aplicables de la norma 
del sistema de calidad requerida por  la organización. También deben ser 
agregados o referenciados al manual de calidad aquellos procedimientos 
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documentados relativos al sistema de la calidad que no son tratados en la norma 
seleccionada para el sistema de la calidad pero que son necesarios para el 
control adecuado de las actividades. 
 
1.3.1. Esquema del contenido de un manual de la calidad. 
 
 El título, el alcance del SGC y el campo de aplicación. 
 La tabla de Contenido. 
 Las paginas introductorias acerca de la organización y del manual (Los 
procedimientos documentados establecidos para el SGC) 
 La política y los objetivos de la calidad. 
 Descripción de la estructura de la organización, las responsabilidades y 
autoridades. 
 Descripción de los elementos del sistema de la calidad (Cómo funciona la 
documentación y dónde debe dirigirse el personal para encontrar los 
procedimientos acerca de cómo hacer las cosas 
 Definiciones  
 Guía para el manual de la calidad. 
 Apéndice. 
 
El fin del mismo se puede resumir en varios puntos: 
 
 Única referencia oficial. 
 Unifica comportamientos de decisión y operación. 
 Clasifica la estructura de responsabilidades. 
 Independiza el resultado de las actividades de la habilidad. 
 Es un instrumento para la Formación y la Planificación de la Calidad. 
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1.4. Herramientas de Control de Calidad 
1.4.1. Checklist (hoja de verificación). 
La hoja de verificación es una forma que se usa para registrar la información en 
el momento en que se está recabando.  
Esta forma puede consistir de una tabla o gráfica, donde se registre, analice y 
presente resultados de una manera sencilla y directa.  
Se utiliza para reunir datos basados en la observación del comportamiento de un 
proceso con el fin de detectar tendencias, por medio de la captura, análisis y 
control de información relativa al proceso. Básicamente es un formato que 
facilita que una persona pueda tomar datos en una forma ordenada y de acuerdo 
al estándar requerido en el análisis que se esté realizando. Las hojas de 
verificación también conocidas como de comprobación o de chequeo, organizan 
los datos de manera que puedan usarse con facilidad más adelante. 
 
Objetivos del Checklist. 
 Proporciona un medio para registrar de manera eficiente los datos que 
servirán de base para subsecuentes análisis. 
 Proporciona registros históricos, que ayudan a percibir los cambios en el 
tiempo. 
 Facilita el inicio del pensamiento estadístico. 
 Ayuda a traducir las opiniones en hechos y datos. 
 Se puede usar para confirmar las normas establecidas.  
Pasos para la elaboración de una hoja de verificación: 
 
1. Determinar claramente el proceso sujeto a observación. Los integrantes 
deben enfocar su atención hacia el análisis de las características del 
proceso. 
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2. Definir el período de tiempo durante el cual serán recolectados los datos. 
Esto puede variar de horas a semanas. 
3. Diseñar una forma que sea clara y fácil de usar. Asegúrese de que todas las 
columnas estén claramente descritas y de que haya suficiente espacio para 
registrar los datos. 
4. Obtener los datos de una manera consistente y honesta. Asegúrese de que 
se dedique el tiempo necesario para esta actividad. 
Consejos para la elaboración e interpretación de las hojas de verificación. 
1. Asegúrese de que las observaciones sean representativas. 
2. Asegúrese de que el proceso de observación es eficiente de manera que las 
personas tengan tiempo suficiente para hacerlo. 
3. La población (universo) muestreada debe ser homogénea, en caso contrario, 
el primer paso es utilizar la estratificación (agrupación) para el análisis de las 
muestras/observaciones las cuales se llevarán a cabo en forma individual. 
1.4.2. Diagrama de Causa y Efecto 
Cuando se ha identificado el problema a estudiar, es necesario buscar las 
causas que producen la situación anormal. Cualquier problema, por complejo 
que sea, es producido por factores que pueden contribuir en una mayor o menor 
proporción. Estos factores pueden estar relacionados entre sí y con el efecto 
que se estudia. El Diagrama de Causa y Efecto es un instrumento eficaz para el 
análisis de las diferentes causas que ocasionan el problema. Su ventaja 
consiste en el poder visualizar las diferentes cadenas Causa y Efecto, que 
pueden estar presentes en un problema, facilitando los estudios posteriores de 
evaluación del grado de aporte de cada una de estas causas. 
Cuando se estudian problemas de fallos en equipos, estos pueden ser atribuidos 
a múltiples factores. Cada uno de ellos puede contribuir positiva o 
negativamente al resultado. Sin embargo, alguno de estos factores puede 
contribuir en mayor proporción, siendo necesario recoger la mayor cantidad de 
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causas para comprobar el grado de aporte de cada uno e identificar los que 
afectan en mayor proporción. Para resolver esta clase de problemas, es 
necesario disponer de un mecanismo que permita observar la totalidad de 
relaciones causa-efecto. Un Diagrama de Causa y Efecto facilita recoger las 
numerosas opiniones expresadas por el equipo sobre las posibles causas que 
generan el problema Se trata de una técnica que estimula la participación e 
incrementa el conocimiento de los participantes sobre el proceso que se estudia. 
1.4.2.1. Construcción del diagrama de Causa y Efecto. 
Esta técnica fue desarrollada por el Doctor Kaoru Ishikawa en 1953 cuando se 
encontraba trabajando con un grupo de ingenieros de la firma Kawasaki Steel 
Works. El resumen del trabajo lo presentó en un primer diagrama, al que le dio 
el nombre de Diagrama de Causa y Efecto. Su aplicación se incrementó y llegó 
a ser muy popular a través de la revista GembaTo QC (Control de Calidad para 
Supervisores) publicada por la Unión de Científicos e Ingenieros Japoneses 
(JUSE). Debido a su forma se le conoce como el diagrama de Espina de 
Pescado. El reconocido experto en calidad Dr. J.M. Juran publicó en su 
conocido Manual de Control de Calidad esta técnica, dándole el nombre de 
Diagrama de Ishikawa. 
El Diagrama de Causa y Efecto es un gráfico con la siguiente información: 
 El problema que se pretende diagnosticar 
 Las causas que posiblemente producen la situación que se estudia. 
 Un eje horizontal conocido como espina central o línea principal. 
 El tema central que se estudia se ubica en uno de los extremos del eje 
horizontal. Este tema se sugiere encerrase con un rectángulo. Es 
frecuente que este rectángulo se dibuje en el extremo derecho de la 
espina central. 
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 Líneas o flechas inclinadas que llegan al eje principal. Estas representan 
los grupos de causas primarias en que se clasifican las posibles causas 
del problema en estudio. 
A las flechas inclinadas o de causas primarias llegan otras de menor tamaño 
que representan las causas que afectan a cada una de las causas primarias. 
Estas se conocen como causas secundarias. 
El Diagrama de Causa y Efecto debe llevar información complementaria que lo 
identifique. La información que se registra con mayor frecuencia es la siguiente: 













Grafico #5: Estructura Diagrama causa Efecto 
 
1.4.2.2. Estructura de un diagrama de Causa y Efecto. 
 
Buena parte del éxito en la solución de un problema está en la correcta 
elaboración del Diagrama de Causa y Efecto. Cuando un equipo trabaja en el 
diagnóstico de un problema y se encuentra en la fase de búsqueda de las 
causas, seguramente ya cuenta con un Diagrama de Pareto. Este diagrama ha 
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sido construido por el equipo para identificar las diferentes características 
prioritarias que se van a considerar en el estudio de causa-efecto. Este es el 
punto de partida en la construcción del diagrama de Causa y Efecto. 
  
Para una correcta construcción del Diagrama de Causa y Efecto se recomienda 
seguir un proceso ordenado, con la participación del mayor número de personas 
involucradas en el tema de estudio. 
 
El Doctor Kaoru Ishikawa sugiere la siguiente clasificación para las causas 
primarias. Esta clasificación es la más ampliamente difundida y se emplea 
preferiblemente para analizar problemas de procesos y averías de equipos; pero 
pueden existir otras alternativas para clasificar las causas principales, 
dependiendo de las características del problema que se estudia. 
 
 Causas debidas a la materia prima. 
Se tienen en cuenta las causas que generan el problema desde el punto de vista 
de las materias primas empleadas para la elaboración de un producto. Por 
ejemplo: causas debidas a la variación del contenido mineral, pH, tipo de 
materia prima, proveedor, empaque, transporte etc. Estos factores causales 
pueden hacer que se presente con mayor severidad una falla en un equipo. 
 
 Causas debidas a los equipos. 
En esta clase de causas se agrupan aquellas relacionadas con el proceso de 
transformación de las materias primas como las máquinas y herramientas 
empleadas, efecto de las acciones de mantenimiento, obsolescencia de los 
equipos, cantidad de herramientas, distribución física de estos, problemas de 
operación, eficiencia, etc. 
 
 Causas debidas al método. 
Se registran en esta espina las causas relacionadas con la forma de operar el 
equipo y el método de trabajo. Son numerosas las averías producidas por 
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estrelladas de los equipos, deficiente operación y falta de respeto de los 
estándares de capacidades máximas. 
 
 Causas debidas al factor humano. 
En este grupo se incluyen los factores que pueden generar el problema desde el 
punto de vista del factor humano. Por ejemplo, falta de experiencia del personal, 
salario, grado de entrenamiento, creatividad, motivación, pericia, habilidad, 
estado de ánimo, etc. 
Debido a que no en todos los problemas se pueden aplicar las anteriores clases, 
se sugiere buscar otras alternativas para identificar los grupos de causas 
principales. De la experiencia se ha visto frecuentemente la necesidad de 
adicionar las siguientes causas primarias: 
 
 Causas debidas al entorno. 
Se incluyen en este grupo aquellas causas que pueden venir de factores 
externos como contaminación, temperatura del medio ambiente, altura de la 
ciudad, humedad, ambiente laboral, etc. 
 
 Causas debidas a las mediciones y metrología. 
Frecuentemente en los procesos industriales los problemas de los sistemas de 
medición pueden ocasionar pérdidas importantes en la eficiencia de una planta. 
Es recomendable crear un nuevo grupo de causas primarias para poder recoger 
las causas relacionadas con este campo de la técnica. Por ejemplo: 
descalibraciones en equipos, fallas en instrumentos de medida, errores en 
lecturas, deficiencias en los sistemas de comunicación de los sensores, fallas en 
los circuitos amplificadores, etc. 
 
El animador de la reunión es el encargado de registrar las ideas aportadas por 
los participantes. Es importante que el equipo defina la espina primaria en que 
se debe registrar la idea aportada. Si se presenta discusión, es necesario llegar 
a un acuerdo sobre donde registrar la idea. En situaciones en las que es difícil 
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llegar a un acuerdo y para mejorar la comprensión del problema, se pueden 
registrar una misma idea en dos espinas principales. Sin embargo, se debe 
dejar esta posibilidad solamente para casos extremos. 
 
1.4.2.3. Interpretación del Diagrama de Causa y Efecto. 
 
En este paso se debe leer y obtener las conclusiones de la información 
recogida. Para una correcta utilización es necesario asignar el grado de 
importancia a cada factor y marcar los factores de particular importancia que 
tienen un gran efecto sobre el problema.  
 
Este paso es fundamental dentro de la metodología de la calidad, ya que se 
trata de un verdadero diagnóstico del problema o tema en estudio. Para 
identificar las causas más importantes se pueden emplear los siguientes 
métodos: 
 
1.4.2.4. Diagnóstico con información cualitativa. 
 
Cuando se dispone en un Diagrama de Causa y Efecto numerosa información 
cualitativa, opiniones o frases, es el caso de causas relacionadas con la 
motivación del personal, falta de capacitación, sentido de pertenencia y otras 
causas difícilmente cuantificables, es necesario procesar esta información a 
través de técnicas especiales como el Diagrama de Afinidad y Diagrama de 
Relaciones. Esta clase de técnicas facilitan el proceso información verbal y su 
priorización en base a la búsqueda de relaciones Causa y Efecto. Se 
recomienda consultar estas técnicas en un manual especializado. 
 
1.4.2.5. Diagnóstico cuantitativo. 
 
Cuando el Diagrama de Causa y Efecto contiene causas que son cuantificables 
y para las cuales podemos tener facilidad de recolección de datos, se 
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recomienda realizar una evaluación del grado de contribución de cada una de 
las posibles causas al efecto. Esta clase de estudios se realizan empleando 
procedimientos estadísticos simples como el Diagrama de Dispersión y 
empleando el Papel Binomial como complemento. 
 
Estas técnicas permiten evaluar en una forma fácil el grado  de contribución de 
cada causa al efecto. Con cada uno de los grados de contribución obtenidos a 
través del Papel Binomial y expresados en porcentaje (%), se podrá construir un 
Diagrama de Pareto e identificar la causa que más aporta al problema. 
 
 Cuidados a tener con el diagnóstico a través del diagrama de Causa y 
Efecto. 
 
Para el estudio de los problemas de averías de equipos, el análisis de factores o 
de calidad sin haber realizado un estudio profundo del equipo, sus mecanismos, 
estructura y funciones, puede conducir a soluciones superficiales. 
Frecuentemente la construcción del Diagrama Causa y Efecto se realiza a 
través de la tormenta de ideas, sin tener la posibilidad de validar y verificar a 
través de la inspección, si un determinado factor aportado por una persona del 
grupo de estudio contribuye o está presente en el problema que se estudia. De 
esta forma, los diagramas se hacen complejos, con numerosos factores y la 
priorización e identificación de estos factores es difícil debido a las relaciones 
complejas que existen entre estos factores. 
 
Una práctica deficiente y frecuente en los estudios de averías empleando el 
diagrama Causa y Efecto (C-E) consiste en que ciertos integrantes del equipo 
de estudio, fuerzan conclusiones relacionadas con el factor humano como las 
causas más importantes de la avería. Una vez construido el diagrama C-E el 
equipo llega a conclusiones como " los factores causales de la pérdida está en 
un alto porcentaje relacionados con la falta de formación de personal, 
experiencia, desmotivación, presión de los superiores, etc." No se quiere decir 
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que estos temas no sean vitales; pero ante problemas técnicos de 
equipamiento, debido a la falta de información y al no poder priorizar los factores 
con datos, se especula y finalmente se evade el problema central, que en 
conclusión es un problema técnico. 
 
Otra situación anormal y que hay que evitar en el uso del Diagrama C-E durante 
el análisis de las causas, consiste en la omisión de factores causales, debido a 
que no se realiza una observación directa de la forma como se relacionan las 
variables. La falta de evaluación del problema “in situ” no permite reducir los 
problemas en forma dramática; simplemente se eliminan parcialmente algunos 
de los factores causales. 
 
Esta metodología es lo suficientemente útil y brinda beneficios importantes, 
especialmente para mejorar el conocimiento del personal, ya que facilita un 
medio para el diálogo sobre los problemas de la planta. El empleo del diagrama 
C-E ayuda a preparar a los equipos para abordar metodologías 
complementarias, que requieren un mayor grado de disciplina y experiencia de 
trabajo en equipo. El enfoque de calidad se puede emplear como un primer paso 
en la mejora de problemas esporádicos, que también hay que eliminarlos; una 
vez alcanzadas estas mejoras y como parte del proceso de mejora continua, se 
podrá continuar el trabajo de eliminación de factores causales empleando la 
metodología sugerida por el TPM. 
1.4.3. Gráficos de Control. 
Un gráfico de control es una carta o diagrama especialmente preparado donde 
se van anotando los valores sucesivos de la característica de calidad que se 
está controlando. Los datos se registran durante el funcionamiento del proceso 
de fabricación y a medida que se obtienen. 
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El gráfico de control tiene una Línea Central que representa el promedio 
histórico de la característica que se está controlando y Límites Superior e Inferior 











Gráfico #6: Partes de Gráfico de Control 
 
Existen diferentes tipos de Gráficos de Control: Gráficos X-R, Gráficos C, 
Gráficos np, Gráficos Cusum, y otros. Cuando se mide una característica de 
calidad que es una variable continua se utilizan en general los Gráficos X-R. 
Estos en realidad son dos gráficos que se utilizan juntos, el de X (promedio del 
subgrupo) y el de R (rango del subgrupo). En este caso se toman muestras de 
varias piezas, por ejemplo 5 y esto es un subgrupo. En cada subgrupo se calcula 
el promedio X y el rango R (Diferencia entre el máximo y el mínimo). 
Los gráficos de control ayudan en la detección de modelos no naturales de 
variación en los datos que resultan de procesos repetitivos y dan criterios para 
detectar una falta de control estadístico. Un proceso se encuentra bajo control 
estadístico cuando la variabilidad se debe sólo a "causas comunes".  
Los gráficos de control son básicamente de dos tipos; gráficos de control por 
variables y gráficos de control por atributos. 
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Se denominan "por variables" cuando las medidas pueden adoptar un intervalo 
continuo de valores; por ejemplo, la longitud, el peso, la concentración, etc. Se 
denomina "por atributos" cuando las medidas adoptadas no son continuas; 
ejemplo, tres tornillos defectuosos cada cien, 3 paradas en un mes en la fábrica, 
seis personas cada 300, entre otros. 
 Antes de utilizar las Gráficas de Control por variables, debe tenerse en 
consideración lo siguiente:  
 El proceso debe ser estable. 
 Los datos del proceso deben obedecer a una distribución normal. 
 El número de datos a considerar debe ser de aproximadamente 20 a 25 
subgrupos con un tamaño de muestras de 4 a 5, para que las muestras 
consideradas sean representativas de la población. 
 Los datos deben ser clasificados teniendo en cuenta que, la dispersión 
debe ser mínima dentro de cada subgrupo y máxima entre subgrupos. 
 Se deben disponer de tablas estadísticas. 
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Las etapas que deben tomarse en cuenta para mejorar el proceso están 

















Gráfico #7: Etapas de Proceso- Gráfico de Control 
 
1.4.3.1. Gráfica c para el número de defectos.  
Se considerara las situaciones en las cuales la observación en cada punto en el 
tiempo es el número de defectos en una unidad. La unidad puede estar formada 
por una sola pieza o un grupo de piezas. Se supone que el tamaño del grupo es 
el mismo en cada punto del tiempo.  
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La gráfica de control para el número de piezas defectuosas está basada en la 
distribución de probabilidad de Poisson. Si Y es una variable aleatoria de 
Poisson con parámetro θ, entonces: 
E  (Y ) = θ  σ Y = √ θ  
Del mismo modo Y tiene aproximadamente una distribución normal cuando θ es 
grande (θ≥10 será suficiente para la mayoría de los casos). Si Y1, Y2,…, Yn son 
variables independientes de Poisson con parámetros: 
θ1, θ2,… si θn. θ1=… = θn = θ (la distribución del número de defectos por pieza 
es la misma para cada pieza), entonces el parámetro de Poisson es ג=nθ.  
Numero de defectos en una unidad  
LCL = ג √3 – (גmedia)  
UCL= ג √3 + (גmedia)  
 
Con xi igual al número total de defectos en la i-esima unidad (i= 1, 2, 3,…), se 
trazan puntos con alturas x1, x2, x3,… en la gráfica.  
Por lo general, el valor de ג debe estimarse de los datos. Como E (Xi) = ג, es 
natural utilizar la estimación ג^ = x testada (con base en x1, x2, xk). 
La gráfica c para el número de defectos en una unidad tiene su línea central a 
una altura y: 
LCL = Media – 3 √Media 
UCL= Media + 3 √Media 
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2. Metodología 5’S. 
 
Nicaragua es un país con  muchos recursos naturales siendo uno de ellos la 
madera preciosa, la cual posee mucha demanda en nuestra industria artesanal 
debido a la durabilidad y belleza en el acabado de los productos elaborados a 
base de esta materia prima. Es por eso que las empresas que trabajan en este 
rubro han decidido elevar el nivel de competitividad en sus productos pensando 
siempre en lo mejor para sus clientes. 
 
Wooden Bridge Trading Co. es una empresa dedicada a la producción de 
puertas y ventanas cuya materia prima principal es la madera preciosa.  Esto les 
ha otorgado el reconocimiento de sus clientes en el extranjero por brindarles 
satisfacción al crear productos personalizados, por lo que se presenta la 
necesidad de alcanzar altos estándares de calidad en el proceso productivo. 
 
Debido a esta necesidad global se requiere la aplicación de herramientas de 
calidad. Una de estas es la Metodología de “5’S”, la cual permite a la empresa 













Gráfico #8: Metodología 5’S  
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Propuesta para la aplicación de la metodología de 5’S. 
 
Las 5’S es un sistema orientado a la mejora de las condiciones del ambiente 
laboral que cualquier empresa de bienes o servicios debe implementar, debido a 
que es primordial para alcanzar altos estándares de calidad. 
 
Es la base para crear un espacio ordenado y limpio, en el cual se mantenga una 
disciplina férrea para que el trabajador logre desempeñarse cómoda y 
adecuadamente en su puesto de trabajo. 
 
La finalidad es incrementar la productividad y la calidad de una empresa,  
mediante un arduo esfuerzo por parte de todos los integrantes de la misma, para 
lo cual se requiere el compromiso de todos y cada uno de ellos. 
 
El método de las 5’S, así denominado por la primera letra (en japonés) de cada 
una de sus cinco etapas, es una técnica de gestión japonesa basada en cinco 
principios simples.  
 
Se inició en Toyota en los años 1960 con el objetivo de lograr lugares de trabajo 
mejor organizados, más ordenados y más limpios de forma permanente para 









Gráfico #9: Aplicación 5’S 
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El propósito de clasificar es retirar de los puestos de trabajo todos los elementos 
que no son necesarios para las operaciones de mantenimiento o de oficinas 
cotidianas. Los elementos necesarios se deben mantener cerca de la acción, 
mientras que los innecesarios se deben retirar del sitio, donar, transferir o 
eliminar. 
 
2.1.1. Pasos para la Clasificación (SEIRI). 
 
 
        Gráfico #10: Pasos para la clasificación  
 
 Identificar artículos innecesarios. 
El primer paso en la clasificación consiste en seleccionar los artículos según su 
frecuencia de uso. En esta etapa es necesario realizar un inventario de todos los 
elemento presentes en el área de trabajo. 1 
                                                          
1
Ver Anexo 1 
Identificar articulos 
innecesarios 
Eliminar lo que no se 
utiliza 
Almacenar las cosas 
de uso poco frecuente 
Controlar  
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Después de realizar el inventario se entregan dos formatos, uno para anotar la 
descripción de todos los objetos que sirven en el área de trabajo (Formato de 
Selección de Artículos) y otro para anotar los objetos innecesarios en el área 
(Tarjeta Roja).2 
 
 Eliminar lo que no se utiliza. 
 
Para la selección de los artículos que no se utilizan se emplea el algoritmo de 
Seiri.2 Estos se anotan en la tarjeta roja para su posterior eliminación, donación 
o reubicación. 
 
 Almacenar las cosas de uso poco frecuente. 
 
Estos artículos debido a su poco uso representan muchas veces un obstáculo al 
momento de trabajar. Es por eso necesario almacenarlos en un lugar de fácil 
acceso y reconocimiento para precisar las labores cotidianas. Se toman como 




Esta etapa amerita de una frecuente inspección que consiste en verificar que los 
tres pasos anteriores se ejecuten según lo planeado. El responsable del área 
tiene la responsabilidad de realizar las inspecciones. 
 
En Wooden Bridge Trading Co. se aplicará la primera S en el área de producción 
de la empresa. A continuación se presenta el formato de Selección de Artículos 
para los equipos menores del inventario de Wooden Bridge Trading. Este 
formato también se aplicó para las herramientas y repuestos.3 
 
                                                          
2
Ver Anexo 2 
3
 Ver Anexo 3 
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Tabla #1: Inventario Físico - Área de Bodega - Equipos menores. 
 
5’S. Inventario Físico de Equipos Menores- Bodega 
# Descripción 
Estado del Material 
Observaciones 
Bueno Malo Necesario Innecesario 



















x Motor dañado 




x Motor dañado 
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5’S. Inventario Físico de Equipos Menores- Bodega 
# Descripción 
Estado del Material 
Observaciones 






21 Clavadora x  x 
 
 
22 Clavadora x  x 
  
23 Clavadora x  x 
  
24 Clavadora x  x 
  
25 Engrapadora x  x 
  
26 Engrapadora x  x 
  
27 Engrapadora de Aire x  x 
 
 
28 Caladora Eléctrica x  x 
 
 
29 Caladora Eléctrica x  x 
 
 
30 Lijadora de Banda4x24 x  x 
 
 
31 Lijadora de Banda4x24 x  x 
 
 
32 Lijadora de Banda4x24 x  x 
 
 
33 Engalletadora x  x 
 
 
34 SelfCentoringPower x  x 
 
 
35 Lijadora de Mano   
x x 
 Falta Repuesto 
36 Lijadora de Aire x  x  
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5’S. Inventario Físico de Equipos Menores- Bodega 
# Descripción 
Estado del Material 
Observación 
Bueno Malo Necesario Innecesario 
41 Lijadora de Mano  X  X  
 
42 Lijadora de Mano  X  X  
 
43 Lijadora de Mano  X  X   
44 Lijadora de Mano  X  X   
45 Lijadora de Mano  X  X   
46 Lijadora de Mano  X  X   
47 Lijadora de Mano  X  X   
48 PowerWaher X  X  
 
49 Compresor 3800 HVLP X  X  
 
50 Compresor 3800 HVLP X  X  
 
51 Compresor 3800 HVLP X  X  
 
52 Compresor 3800 HVLP X  X  
 
 
*Después de llenar el formato de selección de artículos se procede a realizar la 
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Gráfico #11: Algoritmo de clasificación para los Equipos Menores. 
Objetos Necesarios
2 Router Mediano Porter Cable











3 Lijadoras de Banda 4x24
Engalletadora
Self Centoring Power Jico
Lijadora de Aire




2 Router Mediano Porter Cable
2 Clavadoras








2 Router Mediano Porter Cable
2 Clavadoras
Descartarlos
2 Router Mediano Porter Cable
2 Clavadoras
Objetos De Más
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Debido a las políticas internas de la empresa Wooden Bridge Trading, todas las 
herramientas y repuestos carecen de algoritmo de clasificación Seiri. Todos los 
elementos que pertenecen a estas dos clasificaciones son necesarios y a la 
fecha no se presenta ningún elemento que posea las características para ser 
descartados. 
Tabla #2: Inventario Físico - Área de Producción. 
 
 
5’S. Inventario Físico de Área de Producción 
# Descripción 
Estado del Material 
Observaciones 
Bueno Malo Necesario Innecesario 
1 Mesas de Trabajo x  X 
  
2 Mesas de Transporte  x  X 
  
3 Sillas butacas x  X 
  
4 Sillas-Bancos  x  X 
  
5 Balde para agua x  X 
  







9 Barriles de plástico x  X 
  
10 Barril de metal x  X 
  
11 Burros de madera x  X 
 
Dos dañados 
12 Carretilla Plástica x  X 
  
13 Carretilla Pequeña x  X   
15 Cajas de cartón x   x  
16 Baldes plásticos x   x  
17 
Mesas de campo- 
Comedor 
 x X  Dar MTTO 
Windows
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5’S. Inventario Físico de Área de Producción 
# Descripción 
Estado del Material 
Observaciones 
Bueno Malo Necesario Innecesario 
18 Pizarras Acrílicas x  X 
  
19 Reloj de Empleados x  X 
  
20 Bomba de Fumigar x  X 
  




x  X  Reubicar 
23 Sargentos x  X   
24 Mordazas x  X   
25 Estantes  x X   
26 Casilleros x  X   
** Pala de Hierro      
** Muestras x  X  Reubicar 
** Burros metálicos x  X   
 
*Después de llenar el formato de selección de artículos se procede a realizar la 
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Gráfico#12: Algoritmo de clasificación del área de producción.  
Objetos Necesarios
22 Mesas de Trabajo
12 Mesas de Transporte
4 Sillas butacas
3 Sillas-Bancos
1 Balde para agua
3 Manguera de Aire
2 Barriles de plástico
1 Barril de metal




1 Reloj de Empleados
1 Bomba de Fumigar
1 Pala de madera





1 Pala de Hierro
**Muestras
3 Burros metálicos
6 Cajas de cartón
Objetos Dañados
2 Mesas de Campo-Comedor
1 Extintor
5 Estantes













7 cajas de cartón
2 Burros de Madera
Objetos De Más
7 Baldes plásticos
7 Cajas de cartón
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Después de realizar los algoritmos de clasificación, se tienen que redactar 
reportes para comenzar a reunir datos históricos sobre la aplicación de la 
metodología de 5”S”. 
 
Al terminar la clasificación de todos los materiales de las áreas comprendidas de 
la empresa Wooden Bridge Trading, se procederá a aplicar la siguiente “S” 




Una vez que se ha llevado a cabo el Seiri, todos los ítems innecesarios se han 
retirado del lugar de trabajo,  dejando solamente el número mínimo necesario. 
Pero estos ítems que se necesitan, pueden ser elementos que  no tengan uso si 
se almacenan demasiado lejos de la estación de trabajo o en un lugar donde no 
pueden  encontrarse. Esto nos lleva a la siguiente etapa de las 5 S, Seiton.   
 
2.2.1. Seiton significa clasificar los ítems por uso y disponerlos como 













Gráfico #13: Datos para aplicación de  Seiton. 
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Para la Organización se necesitan los datos anteriores; nombre, frecuencia de 
uso y cantidad se obtienen al aplicar la primera S. El único dato pendiente es la 
ubicación; esta se determinara según la frecuencia de uso y el nivel de 
necesidad de cada elemento en la empresa. Después de ubicar cada 
herramienta, equipo, y maquina en su lugar respectivo se puede empezar a 
trabajar en la marcación y la señalización. En este paso se delineara el piso de 
la empresa para orientar las vías de acceso, la zona de seguridad de las 
máquinas y las rutas de evacuación, además de colocar señales de precaución, 
obligación entre otras.4 
 
Con esta aplicación se desea mejorar la identificación y marcación de los 
controles de los equipos, instrumentos, expedientes, de los sistemas y 
elementos críticos para mantenimiento y su conservación en buen estado. 
También permite la ubicación de materiales, herramientas y documentos de 
forma rápida, mejora la imagen del área ante el cliente “da la impresión de que 
las cosas se hacen bien”, mejora el control de stocks de repuestos y materiales y 
mejora la coordinación para la ejecución de trabajos. 
 
2.2.2. Área de Bodega. 
 
 Los objetos listados como necesarios, resultados de la aplicación de la etapa de 
clasificación, serán almacenados en los distintos anaqueles que se encuentran 
en esta área. Estos serán agrupados según la clasificación con la que se 
realizaron los inventarios, y colocados según su tamaño y peso en los distintos 
niveles de los anaqueles. Se recomienda colocar carteles con los nombres de 
los equipos, herramientas y repuestos que se encuentran almacenados en cada 
uno de los estantes. Como resultado se beneficiara al responsable de bodega al 
facilitar su trabajo y agilizando los movimientos de entrega de materiales a los 
trabajadores. 
 
                                                          
4
Ver Anexo 4 
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 Llaves Perra 
Juegos de Destornilladores 
Point Cutting Round Over H 6430 
























Cintas Métricas de 25'
Calibradores
Bisagras
Juegos de discos para sierra
Juego de Letras para marcar
Juego de Numeros para marcar
.Juegos de Brocas
Regla de Presulla (82-79)
Cinta Metrica de 5 mts
Medidor de Humedad Del Mhorst
Rat Chet
Extension de 3" para Ratchet
Cauton para soldar
Juegos de G Shaper Cutter
Juegos de Inoldutrial Grade
Schmot part
Three and foru wing slot cuters  
Juegos de Cuchillas
Balinera No. C-008  
Dado Clean Out Bite
Estante V
Cucharas de Albañilería








Nivel de 48" o 4'
Nivel de Aluminio 14"
Regletas / Extensión Multiple.
Regla azul /Plastico de 8'
Extensiones eléctricas de 5'
 External Bull nose half. 
Juego de Sierras para Caladora
Juegos de Bits
Juegos de Flush Trim
Juegos Ogee Moulding
Replacement Cutter 1/4"
Undercutter Shappercutter  3/8"
Escuadra de Combinaciones
Juego Air House
Carbide Tipped Stile y Rail sets 
Formones
Molding Phone Plane Profile Bite
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2.2.3. Área de Producción. 
 
Las herramientas asignadas a cada obrero, deben de ser colocadas en las 
gavetas respectivas de las mesas de trabajo asignadas, de manera que puedan 
estar resguardadas durante el tiempo que no las utilicen, manteniendo a la vista 
únicamente los materiales que tienen mayor frecuencia de uso durante la 
jornada laboral.  
 
Se recomienda que cada obrero mantenga en sus casilleros designados los 
artículos personales ajenos a sus labores de producción, para evitar tropiezos o 
atrasos durante el proceso productivo. 
 
Como resultado, se obtendrá una mejor organización en el área de producción, 
disminuyendo los retrasos e inconvenientes durante el proceso productivo, 
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Consiste en combatir las fuentes de suciedad de forma tal que desaparezcan las 
causas que producen el deterioro o el mal hábitat de trabajo. El concepto de 
limpieza abarca: 
 Limpiar todo y mantener las cosas en orden. 
 Evitar obstrucciones de cosas y personas. 
 Restablecer las condiciones básicas. 
 Tomar medidas provisorias contra las fuentes de suciedad.  
La limpieza puede jugar una parte importante para ayudar a la eficiencia y la 
seguridad en el trabajo. Está también ligada con la moral de los empleados y su 
actitud hacia las mejoras. 
 
Esta “S” pretende incentivar la actitud de limpieza del sitio de trabajo y lograr 
mantener la clasificación y el orden de los elementos. El proceso de 
implementación se debe apoyar en un fuerte programa de entrenamiento y 
suministro de los elementos necesarios para su realización, como también del 
tiempo requerido para su ejecución. 
 
2.3.1. Para aplicar la tercera “S” en Wooden Bridge Trading se deben de 











Gráfico #19: Pasos para aplicar Seiso 
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 Campaña de Limpieza. 
 
Para llevar a cabo esta campaña, la empresa Wooden Bridge Trading deberá de 
convertir esta en un evento motivacional, es decir, que la empresa en general se 
sienta comprometida con una mejora integral del entorno y las condiciones de 
trabajo para todos y mantener un control constante de este. En esta jornada se 
llevara a cabo la limpieza total del entorno de trabajo, desde la infraestructura, 
las máquinas y equipos hasta las mesas de trabajo, herramientas y repuestos. 
También se colocaran carteles motivacionales en lugares estratégicos de la 
empresa además de planificar limpiezas generales que involucren a todo el 
personal.  
 
 Planificación de Limpieza. 
 
Se elaborara un cronograma en el cual se especificara la frecuencia de limpieza 
y el responsable de limpieza de cada área. Se propone  a Wooden Bridge 
Trading designar equipos de limpieza diarios o que el personal trabaje en 
conjunto para disminuir la carga y fomentar el trabajo en equipo.5 
 
 Manual de Procedimiento de Limpieza. 
 
Para garantizar la estandarización del proceso de limpieza se elaboró un manual 
en el cual se especifica detalladamente el procedimiento para limpiar el área de 
producción.  
 
Para el cumplimiento del manual, Wooden Bridge Trading deberá realizar 
inspecciones al final de cada jornada laboral, verificando la ejecución del 
algoritmo propuesto.6 
 
                                                          
5
Ver Anexo 5 
6
Ver Anexo 6 
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 Diagrama de Flujo 
 
 Elementos de Limpieza. 
 
Los elementos utilizados para la limpieza serán almacenados en la bodega, con 
el fin de controlar la existencia y la utilización de los mismos. Estos materiales se 
solicitaran en bodega mediante los formatos utilizados en esta área. 
 
 Implementación de la Limpieza. 
 
Para implementar la tercera “S”, Wooden Bridge Trading deberá aplicar los 
pasos anteriores, es decir, planificar y estandarizar la limpieza de la empresa; 
esto incluye la infraestructura del área de producción y bodega, las máquinas y 
las mesas de trabajo. 
 
Limpiar no significa solo eliminar el polvo, también hay que evitar ensuciar y 
controlar atreves de inspecciones regulares. La correcta ejecución del Seiso 
lograra que la empresa sea más atractiva visualmente, mejorando el entorno 




Seiketsu es la etapa de conservar lo que se ha logrado aplicando estándares a 
la práctica de Seiri, Seiton y Seiso,  y manteniendo la consistencia en la 
realización de las tareas y procedimientos, así como el lugar de trabajo en 
óptimas condiciones. 
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Teoria del cambio 
Estandarizar es la consecuencia de la interacción de tres hechos construidos a 










Gráfico #20: Base para aplicar Seiketsu. 
 Aprendizaje. 
El desarrollo de las actividades de las tres primeras S de forma repetitiva 
produce beneficios e incentiva el aprendizaje donde se reemplazan 
progresivamente los conocimientos anteriores por los nuevos. El reemplazo de 
conocimientos se logra sólo cuando los nuevos son más útiles y beneficiosos, y 
las mejoras obtenidas se sostienen estableciendo normas de comportamiento 
que luego se transforman en leyes para los operarios. También es necesario 
que Wooden bridge Trading implemente la educación del personal a través de 
capacitaciones de actualización continua. 
 
 Mejora continua. 
La práctica adquirida en la concreción de acciones de las s anteriores, el 
descubrimiento de poder hacer lo mismo de una mejor forma, crean las 
condiciones para la mejora continua. 
 
 Teoría del cambio. 
En el proceso de adaptación se prepara el personal para asumir mayores 
responsabilidades en la gestión del puesto de trabajo sin tenerle miedo al 
cambio, ya que las nuevas acciones que realizan los grupos deben nacer del 
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Integrar las acciones de 
Seiri, Seiton y Seiso en 
los trabajos de rutina 
Asignar trabajos y 
responsablilidades 
propio grupo, solo de esta manera sus integrantes las sienten como propias al 
ser autores intelectuales y materiales. A partir de esta nueva forma de hacer las 
cosas, se produce el compromiso de las personas, se obtienen logros y 
comienza su proceso de incorporación al producirse un nuevo cambo. 
 










Gráfico #21: Pasos para aplicar Seiketsu. 
 Asignar trabajos y responsabilidades 
Deben darse instrucciones sobre las tres `S a cada persona sobre sus 
responsabilidades y acciones a cumplir en relación con los trabajos de limpieza y 
mantenimiento autónomo. 
 
Las ayudas que se emplean para la asignación de responsabilidades son: 
-Manual de Procedimiento de Limpieza. 
-Tablón de gestión visual donde se registra el avance de cada S implantada. 7 
 
 Integrar las acciones Seiri, Seiton y Seiso en los trabajos de rutina. 
El estándar de limpieza de mantenimiento autónomo facilita el seguimiento de 
las acciones de limpieza, lubricación y control de los elementos de ajuste y 
fijación. El mantenimiento de las condiciones debe ser una parte natural de los 
trabajos regulares de cada día. En caso de ser necesaria mayor información, se 
                                                          
7
Ver Anexo 7 
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puede hacer referencia al manual de procedimiento de limpieza preparado para 
implantar Seiso. Se debe marcar sobre el equipo con un adhesivo la existencia 
de una norma a seguir. Esta norma se ubicará en el tablón de gestión visual  
cerca del equipo para que esté cerca del operario en caso de necesidad. Se 
debe evitar guardar estas normas en manuales y en armarios en la oficina.  
 
Para mantener las condiciones, se debe estandarizar todo y hacer visible los 
estándares utilizados, implementar métodos que faciliten el comportamiento 
apegado a los estándares, los empleados deben estar entrenados 
adecuadamente y tener conocimiento claro de las tareas que deben 
desempeñar, los directivos deben mostrar completo compromiso para el éxito 
del programa  y compartir toda la información sin que tenga que buscarse o 
solicitarse tales como: 
 
 Ubicación de herramientas  
 Programación de limpieza 
 Programación de mantenimiento 
 Instrucciones y procedimientos  
 
Mediante este accionar se han obtenido beneficios tales como: 
 Facilitar la realización de las tareas. 
 Mejorar las relaciones entre los miembros del grupo y en el hábitat laboral. 
 Incrementa la productividad  




La práctica del Shitsuke pretende logra el hábito de respetar y utilizar 
correctamente los procedimientos, estándares y controles previamente 
desarrollados. Un trabajador se disciplina así mismo para mantener “vivas” las 
5´S, ya que los beneficios y ventajas son significativos. Los directivos de la 
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empresa estimularan su práctica, ya que trae mejoras importantes en la 
productividad de los sistemas operativos y en la gestión. 
 
En lo que se refiere a la implantación de las 5’S, la disciplina es importante 
porque sin ella, la implantación de las cuatro primeras 5´s se deteriora 
rápidamente. Si los beneficios de la implantación de las primeras cuatro 5´s se 
han mostrado, debe ser algo natural asumir la implantación de la quinta o 
Shitsuke. Se propone la implementación de un CheckList 5’S para la supervisión 
y control.8 
 
Se darán a conocer antes de aplicar las otras cuatro S's las normas y 
restricciones del Wooden Bridge Trading para que estén consientes después del 
cambio de los requerimientos que se necesitan. Colocar indicaciones y 
reglamentos del lugar en lugares visibles. Estar en constante contacto con los 
usuarios para recordarles la disciplina que se debe de tener en el lugar. 
 













Gráfico #22: Normas para la aplicación de Shitsuke. 
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Sincronizacion - Seido 
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Todas las personas que utilicen las herramientas de uso continuo deben 
desarrollar hábitos para mantener todo en su lugar, respetar las áreas de cada 
aparato y por supuesto mantenerlo limpio. 
Beneficios de Shikari: 
 Si todos los aparatos están en su lugar será más fácil encontrarlos 
en un futuro. 
 Si el área está limpia dan más ganas de estar ahí, ya que uno se 
siente más cómodo. 
 
 Compromiso-Shitsukoku 
Se deben cumplir con las normas establecidas y todos deben estar 
comprometidos con la tarea de mantener el área de producción en las mejores 
condiciones. Pero para ello se debe entender y convencerse de que el 
mantenerlo así es lo mejor para todos. Se necesita el apoyo de la dirección en lo 
que se refiere a recursos, tiempo, y reconocimiento de los logros alcanzados. 
 
 Coordinación-Seisho 
Debe existir una coordinación. Si varias personas tienen la misma rutina de 
trabajo, deben coordinarse para no amontonarse en el mismo sitio. 
Beneficios de Seisho: 
 Menor pérdida de tiempo. 
 Cada persona trabajará con el espacio que necesita. 
 Habrá mayor orden dentro del área de producción. 
 
 Sincronización-Seido 
Deben existir rutinas de trabajo que indiquen específicamente lo que cada 
persona, dependiendo del equipo al que pertenezca, debe hacer. De esta 
manera se armonizará el trabajo. 
Beneficios de Seido: 
 Entrega del producto terminado en tiempo y forma 
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 Cada trabajador o grupos de trabajo se encuentran en un lugar 
específico. 
 
Si no se implementan estas últimas cuatro “S” no habrá servido de nada el haber 
implementado las primeras 5. 
 
Su aplicación garantizara a Wooden Bridge Trading  que la seguridad será 
permanente, la productividad se mejore progresivamente y la calidad de los 





















               MANUAL DE  
          PROCEDIMIENTO
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3. MANUAL DE PROCEDIMIENTOS. 
 
Un manual de procedimientos es el documento que contiene la descripción de 
actividades que deben seguirse en el proceso productivo de Wooden Bridge 




¿Qué es un proceso?  
Un proceso puede ser definido como un conjunto de actividades enlazadas entre 
sí que, partiendo de uno o más inputs (entradas) los transforma, generando un 
output (resultado).  
 
Las actividades de cualquier organización pueden ser concebidas como 
integrantes de un proceso determinado. Desde este punto de vista, una 
organización cualquiera puede ser considerada como un sistema de procesos, 
más o menos relacionados entre sí, en los que buena parte de los inputs serán 
generados por proveedores internos, y cuyos resultados irán frecuentemente 
dirigidos hacia clientes también internos.  
 
Documentación de procesos. Es un método estructurado que utiliza un manual 
para comprender el contexto y los detalles de los procesos clave. Siempre que 
un proceso vaya a ser rediseñado o mejorado, su documentación es esencial 
como punto de partida.  
 
Lo habitual en las organizaciones es que los procesos no estén identificados y, 
por consiguiente, no se documenten ni se delimiten. Los procesos fluyen a 
través de distintas áreas y puestos de la organización funcional, que no suele 
percibirlos en su totalidad y como conjuntos diferenciados y, en muchos casos, 
interrelacionados. 
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3.2. ELEMENTOS  
Los elementos que forman parte del análisis de la documentación de procesos 
son: 
 
Gráfico #23: Elementos de documentación de procesos. 
  
Identificación y documentación. Identificar las actividades que forman parte 
del proceso productivo, y la descripción que la empresa tiene de las mismas. 
Generalmente existe una sustancial diferencia entre los tiempos de proceso y de 
ciclo. La documentación de procesos permite conocer los pasos que incluye un 
proceso. 
 
Definición de objetivos. La descripción y definición operativa de los objetivos 
es una actividad propia de la documentación. Esto permitirá orientar los 
procesos hacia la Calidad, es decir hacia la satisfacción de necesidades y 
expectativas.  
 
Identificación de responsables de los procesos. Al estar, por lo común, 
distribuidas las actividades de un proceso entre diferentes áreas funcionales, lo 










Eliminacion de las 
actividades sin valor 
añadido. 
Ampliacion de las 
funciones y 
responsabilidades 
del personal.  
Inclusion de las 
actividades de valor 
añadido. 
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El encargado del proceso puede delegar este liderazgo en un equipo o en otra 
persona que tenga un conocimiento importante sobre el proceso, pero es vital 
que, este primero esté informado de las acciones y decisiones que afectan al 
proceso, ya que la responsabilidad no se delega por lo tanto debe tener control 
sobre el mismo desde el principio hasta el final.  
 
Simplificación. Con esta se intenta reducir el número de personas y 
departamentos implicados en un proceso o ciclo.  
 
Reducción y eliminación de actividades sin valor añadido. Es frecuente 
encontrar que buena parte de las actividades de un proceso no aportan nada al 
resultado final. La documentación de procesos cuestiona estas actividades 
dejando perdurar las estrictamente necesarias, como aquellas de evaluación 
imprescindibles para controlar el proceso o las que deban realizarse por 
cumplimiento de la legalidad y normatividad vigente.  
 
Ampliación de las funciones y responsabilidades del personal. Con 
frecuencia es necesario dotar de más funciones y de mayor responsabilidad al 
personal que interviene en el proceso, como medio para reducir etapas, siempre 
procurando actuar cuidadosamente para no llegar a generar conflictos.  
 
Inclusión de actividades de valor añadido. Que incrementen la satisfacción 
del cliente.  
 
3.3. CARACTERISTICAS  
 
Los beneficios que resultan de una documentación de procesos son:  
-Incrementar la eficacia.  
-Reducir costos.  
-Mejorar la calidad.  
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Organigrama de la empresa 
Mapa de Procesos 
Descripción de los Procesos. 
•Objetivo 
•Alcance 
•Definiciones y Conceptos 
•Actividades del Proceso 
•Desarrollo 
•Diagrama de Flujo del proceso 
3.4. CONTENIDO DE MANUAL. 
El manual realizado para la empresa Wooden Bridge Trading Co presenta las 
actividades del proceso productivo, descritas detalladamente de una forma 
práctica para facilitar la rápida comprensión de estas. 
 


















     Gráfico #24: Contenido de Manual de Procedimientos. 
 
Este manual está dirigido a uno de los sectores más importantes de la empresa, 
el sector de producción; y específicamente a los operarios, sirviéndoles de guía 
y de material de consulta en sus trabajos. También ayuda a personas 
interesadas en el proceso productivo a familiarizarse con el mismo. Ver anexo 
09. 
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Otra utilidad del manual de procesos, es como método de control para la 
administración. De esta forma se pueden tomar acciones en el momento preciso 
que se cometa un error, y de ser necesario, capacitar a los obreros para que 
desarrollen mejor su labor. 
 
3.5. MAPA DE PROCESOS 
Es un diagrama de representación gráfica, el cual permite visualizar la relación 
entre la organización y las partes interesadas. Permite obtener una idea general 
sobre las operaciones, las funciones y los procesos. 
 
En el mapa de procesos, se visualizan los elementos de entrada y salida del 




Diagramar es establecer una representación visual de los procesos y 
subprocesos, lo que permite obtener una información preliminar sobre la 
amplitud de los mismos, sus tiempos y los de sus actividades.  
 
La representación gráfica facilita el análisis, también hace posible la distinción 
entre aquellas actividades que aportan valor añadido de las que no lo hacen, es 
decir que no proveen directamente nada al cliente del proceso o al resultado 
deseado. 
 
 En este último sentido cabe hacer una precisión, ya que no todas las 
actividades que no proveen valor añadido han de ser innecesarias; éstas pueden 
ser actividades de apoyo y ser requeridas para hacer más eficaces las funciones 
de dirección y control, por razones de seguridad o por motivos normativos y de 
legislación. 
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Los diagramas utilizados para explicar el proceso productivo de Wooden Bridge 
Trading Co. son: 
 
 Diagrama de Representación Gráfica. 
 Diagrama de bloques. 
 Diagrama de Flujo de Proceso. 
 Diagrama de Recorrido 
 
En cada uno de estos diagramas se muestra el proceso productivo de la 
empresa, de forma que se pueda interpretar de manera sencilla, facilitando la 
comprensión y el análisis de las actividades. 
 
El Diagrama de Representación Gráfica, expone las actividades productivas 
empleando imágenes que explican el proceso de forma sencilla.  
El Diagrama de Bloques, es utilizado para indicar la manera en la que se elabora 
las puertas, ventanas y marcos, especificando la materia prima, la cantidad de 
procesos y la forma en la que se presenta el producto terminado. Este diagrama 
define las entradas y salidas de proceso productivo. 
 
El Diagrama de Flujo de Proceso, expresa las actividades de una forma técnica, 
en comparación con los anteriores, ya que se emplean símbolos específicos, los 
cuales representan transportes, operaciones, inspecciones, demoras y almacén. 
 
3.6.1. Simbología para la elaboración de un Diagrama de Flujo de Proceso: 
 
Operación: Sucede cuando se cambia alguna de las características físicas o 
químicas de un objeto; también ocurre cuando se entrega o se recibe 
información. 
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Inspección: sucede cuando se examina un objeto para identificarlo o para 
verificar la calidad o cantidad de cualquiera de sus características. 
 
Demora: llamada también retraso, el cual ocurre cuando no se permite a una 
pieza ser procesada inmediatamente en la siguiente estación de trabajo. 
 
Almacenamiento: es cuando una pieza se retira y protege contra un traslado no 
autorizado. 
 
Transporte: se define como el movimiento de un lugar a otro o traslado de un 
objeto, excepto cuando forma parte del curso normal de una operación e 
inspección. 
 
Actividad Combinada: es cuando se realiza una inspección junto con una 
operación. 
 
Inicio-Fin: símbolo que define el inicio y fin del proceso. 
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Wooden Bridge Trading Co. fabrica puertas y ventanas personalizadas, ya que 
cada una es diferente a otra en estructura pero no en materiales, se elaboraron 
tres diagramas de flujo de proceso que muestran la forma gráfica en que estas 
son fábricas.   
 
Los diagramas elaborados son: 
 
 Diagrama de Flujo-Puerta Tablero. 
 Diagrama de Flujo-Puerta panel de vidrio. 
 Diagrama de Flujo- Ventana de Panel de vidrio. 
 
*los diagramas de flujo para la puerta de panel de vidrio y ventana de panel de 















3.7. Diagrama de Representación Gráfica. 
Gráfico #26: Diagrama de Representación Gráfica. 
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3.9. Diagrama de Flujo de Proceso.  
Cabezal PeinazaPiernas Panel Larguero
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Gráfico  #28: Diagrama de Flujo de Proceso. 
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Diagrama de Flujo 
Puerta de Panel de Interior 






1. De madera en patio de la 
empresa. 






1. Seleccionar la madera. 
2. Trazar dimensiones del 
proyecto en la madera. 
3. Cortar madera según 
dimensiones. 
4. Cortar primera cara del tablón. 
5. Cortar segunda cara del 
tablón. 
6. Cortar primer canto del tablón. 
7. Cortar segundo canto del 
tablón. 
8. Moldurar. 





11. Seleccionar la madera. 
12. Trazar dimensiones del 
proyecto en la madera. 
13. Cortar madera según 
dimensiones. 
14. Cortar primera cara del tablón. 
15. Cortar segunda cara del 
tablón. 
16. Cortar primer canto del tablón. 
17. Cortar segundo canto del 
tablón. 
18. Moldurar. 





21. Seleccionar la madera. 
22. Trazar dimensiones del 
proyecto en la madera. 
23. Cortar madera según 
dimensiones. 
24. Cortar primera cara del tablón. 
25. Cortar segunda cara del 
tablón. 
26. Cortar primer canto del tablón. 
27. Cortar segundo del tablón. 
28. Moldurar. 




30. Pegar las partes de la puerta 
(larguero, peinaza y panel). 
31. Secar pegamento. 
32. Lijar las superficies de la 
puerta con maquina lijadora 
(lija #80, #100, #150, #220). 
33. Reducir dimensiones con 
maquina canteadora. 
34. Reducir dimensiones con 
sierra circular para corte. 
35. Reducir dimensiones con 
sierra circular para cabecear. 
36. Marcar orificios para herraje. 
37. Realizar orificio para herraje. 
38. Eliminar imperfecciones 
visuales (curar nudos, agujeros 
de polillas, rayas). 
39. Lijar a mano la puerta (lija #80, 
#100, #150, #220). 
40. Aplicar primera mano de 
sellador. 
41. Secar primera mano de 
sellador. 
42. Aplicar segunda mano de 
sellador. 
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43. Secar segunda mano de 
sellador. 
44. Aplicar primera mano de 
pintura. 
45. Secar primera mano de pintura 
46. Botar poro mediante lijado a 
mano (lija #80). 
47. Aplicar segunda mano de 
pintura. 
48. Secar segunda mano de 
pintura. 
49. Botar poro mediante lijado a 
mano (lija #80). 
50. Aplicar tercera capa de pintura. 
51. Secar tercera mano de pintura. 
52. Botar poro mediante lijado a 
mano (lija #80). 
53. Aplicar cuarta mano de pintura. 
54. Secar cuarta mano de pintura. 





56. Seleccionar la madera. 
57. Trazar dimensiones del 
proyecto en la madera. 
58. Cortar madera según 
dimensiones. 
59. Cortar primera cara del tablón. 
60. Cortar segunda cara del 
tablón. 
61. Cortar primer canto del tablón. 
62. Cortar segundo canto del 
tablón. 
63. Lijar con maquina lijadora (lija 




64. Seleccionar la madera. 
65. Trazar dimensiones del 
proyecto en la madera. 
66. Cortar madera según 
dimensiones. 
67. Cortar primera cara del tablón. 
68. Cortar segunda cara del 
tablón. 
69. Cortar primer canto del tablón. 
70. Cortar segundo canto del 
tablón. 
71. Lijar con maquina lijadora (lija 




72. Pegar las piernas con el 
cabezal. 
73. Atornillar las piernas con el 
cabezal. 
74. Secar pegamento epoxi. 
75. Eliminar imperfecciones 
visuales (curar nudos, agujeros 
de polillas, rayas). 
76. Lijar a mano el marco (lija #80, 
#100, #150, #220). 
77. Aplicar primera mano de 
sellador. 
78. Secar primera mano de 
sellador. 
79. Aplicar segunda mano de 
sellador. 
80. Secar segunda mano de 
sellador. 
81. Aplicar primera mano de 
pintura. 
82. Secar primera mano de 
pintura. 
83. Botar poro mediante lijado a 
mano (lija #80). 
84. Aplicar segunda mano de 
pintura. 
85. Secar segunda mano de 
pintura., 
86. Botar poro mediante lijado a 
mano (lija #80). 
87. Aplicar tercera capa de pintura. 
88. Secar tercera mano de pintura. 
89. Botar poro mediante lijado a 
mano (lija #80). 
90. Aplicar cuarta mano de pintura. 
91. Secar cuarta mano de pintura. 
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93. Seleccionar la madera. 
94. Trazar dimensiones del 
proyecto en la madera. 
95. Cortar madera según 
dimensiones. 
96. Cortar primera cara del tablón. 
97. Cortar segunda cara del 
tablón. 
98. Cortar primer canto del tablón. 
99. Cortar segundo canto del 
tablón. 
100. Moldurar. 
101. Eliminar imperfecciones 
visuales (curar nudos, agujeros 
de polillas, rayas). 
102. Lijar a mano (lija #80, #100, 
#150, #220). 
103. Aplicar primera mano de 
sellador. 
104. Secar primera mano de 
sellador. 
105. Aplicar segunda mano de 
sellador. 
106. Secar segunda mano de 
sellador. 
107. Aplicar primera mano de 
pintura. 
108. Secar primera mano de 
pintura 
109. Botar poro mediante lijado a 
mano (lija #80). 
110. Aplicar segunda mano de 
pintura. 
111. Secar segunda mano de 
pintura. 
112. Botar poro mediante lijado a 
mano (lija #80). 
113. Aplicar tercera capa de 
pintura. 
114. Secar tercera mano de 
pintura. 
115. Botar poro mediante lijado a 
mano (lija #80). 
116. Aplicar cuarta mano de 
pintura. 
117. Secar cuarta mano de 
pintura. 
Puerta y Marco. 
118. Instalar topes en marco. 







1. A sierra circular de corte. 
2. A máquina canteadora. 
3. A máquina cepilladora. 
4. A máquina canteadora. 
5. A máquina circular. 
6. A máquina molduradora. 




8. A sierra circular de corte. 
9. A máquina canteadora. 
10. A máquina cepilladora. 
11. A máquina canteadora. 
12. A máquina circular. 
13. A máquina molduradora. 




15. A sierra circular de corte. 
16. A máquina canteadora. 
17. A máquina cepilladora. 
18. A máquina canteadora. 
19. A máquina circular. 
20. A máquina molduradora. 




22. A máquina lijadora. 
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23. A máquina canteadora. 
24. A máquina circular para corte. 
25. A máquina circular para 
cabecear. 
26. A mesas de trabajo. 
27. Al área de lijado. 
28. Al área de pintura. 
29. Al área de secado. 
30. Al área de pintura. 
31. Al área de secado. 
32. Al área de pintura. 
33. Al área de secado. 
34. Al área de pintura. 
35. Al área de secado. 
36. Al área de pintura. 
37. Al área de secado. 
38. Al área de pintura. 
39. Al área de secado. 




41. A sierra circular de corte. 
42. A máquina canteadora. 
43. A máquina cepilladora. 
44. A máquina canteadora. 
45. A máquina circular. 
46. A máquina lijadora. 




48. A sierra circular de corte. 
49. A máquina canteadora. 
50. A máquina cepilladora. 
51. A máquina canteadora. 
52. A máquina circular. 
53. A máquina lijadora. 
54. A mesas de trabajo. 
 
Marco. 
55. Al área de lijado. 
56. Al área de pintura. 
57. Al área de secado. 
58. Al área de pintura. 
59. Al área de secado. 
60. Al área de pintura. 
61. Al área de secado. 
62. Al área de pintura. 
63. Al área de secado. 
64. Al área de pintura. 
65. Al área de secado. 
66. Al área de pintura. 
67. Al área de secado. 




69. A sierra circular de corte. 
70. A máquina canteadora. 
71. A máquina cepilladora. 
72. A máquina canteadora. 
73. A máquina circular. 
74. A máquina molduradora. 
75. A mesas de trabajo. 
76. Al área de lijado. 
77. Al área de pintura. 
78. Al área de secado. 
79. Al área de pintura. 
80. Al área de secado. 
81. Al área de pintura. 
82. Al área de secado. 
83. Al área de pintura. 
84. Al área de secado. 
85. Al área de pintura. 
86. Al área de secado. 
87. Al área de carpintería. 
 
Puerta y Marco. 
 







1. La madera. 
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3. La madera. 




5. La madera. 




7. Puerta después de lijar. 
8. Puerta después de pintar. 





10. La madera. 




12. La madera. 




14. Marco después de lijar. 




16. La madera. 
17. Los topes. 
18. Los topes después de lijar. 
19. Los topes después de pintar. 
20. Instalación de suministros. 
 
Puerta y Marco. 
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Descripcion de la Empresa 
Politica de  Calidad 
Objetivo 
Registro de Calidad 
Organigrama actual de la Empresa 
Organigrama actual del area de Calidad 
Sistema de documentacion de Calidad 
Medicion de Calidad 
Anexos 
4. Manual de Calidad 
 
El Manual de Calidad es un documento donde se especifica la misión y la visión 
de una empresa con respecto a la calidad, así como la política de la calidad y los 
objetivos que apuntan al cumplimiento de dicha política. Ver Anexo 11 
 














Gráfico #29: Contenido Manual de Calidad. 
Wooden Bridge Trading Co. trabaja con madera preciosa certificada según las 
leyes nacionales9 referente a la prohibición del uso excesivo del recurso forestal 
en el país.  
 
4.2. Tipos de Madera. 
 
La empresa utiliza caoba de primera, segunda y tercera calidad, cedro macho y 
madera dura como almendro, Cortez y guapinol. 
                                                          
9
 Ley de Veda para el corte, aprovechamiento y comercialización del recurso forestal. Ver Anexo 2 de 
Manual de Calidad en Anexo 11. 
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Caoba (Swietenia Macrophylla). 
 
Es la madera de una especie de árboles de la zona intertropical (caobo), de la 
familia de las meliáceas cuya principal característica es su color que va del rojo 
oscuro, vino tinto y con tonos más claros según la variedad, hasta el rosado.  
 
Cedro Macho (Guarea Trichiloides). 
 
Árbol que alcanza una altura hasta de 35 metros y un diámetro de 0.80 metros. 
Tronco recto y cilíndrico. Corteza externa de color gris y apariencia fisurada. Su 
albura es de color castaño pálido a blancuzco, con transición gradual a duramen 
de color rosáceo a castaño rojo intenso. Es resistente al ataque de hongos e 
insectos.  
 
Guapinol (Hymenaea courbaril). 
 
Tiene una madera excesivamente dura, pesada y muy fuerte, cuya gravedad 
especifica es de 0.71 a 0.91; presenta una densidad secada al aire de 52 a 61 
libras por pie cúbico. 
 
Cedro Real (Cedrela Mexicana). 
 
Es un árbol grande, alcanza alturas comprendidas entre 12 y 30 metros, con un 
diámetro de 0.60 a 1.5 metros, corteza externa fisurada de color gris claro, en 
árboles adultos se torna más áspera y de color castaño.  
 
La madera es suave, liviana fácil de trabajar, durable, resistente por lo cual es 
perseguida por los madereros para utilizarla en la fabricación de muebles, 
puertas, canoas y sobretodo en la construcción. 
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Cortez (Tabebuia Chrysanta). 
 
Su aprovechamiento principal es para la comercialización, construcciones de 
vigas, pilares, cercas, corrales etc. Pertenece a la familia de los Bignoniaceae y 
se encuentra en extinción en el municipio del Rama. 
 
Almendro (Andira Inermis). 
 
Es un árbol silvestre de tamaño mediano a grande, siempre verde, con una 
altura comprendida entre 8 y 30 metros con muy buena ramificación, alcanza 
diámetros entre 0.70 y 1.70 metros. 
 
Es un árbol forestal, su madera es dura, muy pesada, fuerte, de textura áspera. 
Su madera es muy cotizada debido a su resistencia y durabilidad, sirve para 
todo tipo de construcciones y también como árbol ornamental debido a su 
hermoso follaje denso de hojas verdes brillantes así como también por lo 
atractivo que es cuando está en floración. 
 
4.3. Clasificación de la madera. 
 
La madera, por su naturaleza presenta defectos inherentes en su superficie. 
Estos defectos se nombran a continuación: 
1. Nudos: En los árboles y plantas, parte del tronco por la cual salen las 
ramas, y en estas, parte por donde arrojan los vástagos. Tiene por lo 
regular forma redondeada. 
2. Polilla: Especie de insecto considerada plaga de la madera. Sobresale por 
su voracidad en el ataque a los muebles, pisos, techos, puertas, etc., y 
otras estructuras elaboradas con todo tipo de madera. 
3. Albura: Defecto que tiene la madera cuando su textura es más floja en 
alguna de las capas de su crecimiento anual. Este defecto no es permitido 
en el control de calidad de la empresa Wooden Bridge Trading. 
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4. Corazón Petrificado: Fisura que atraviesa los anillos de un árbol. Produce 
fisuras en el tablón. 
5. Manchas: Áreas de colores distintos al natural de la madera. 
6. Fisuras: Grieta que se produce en algunas áreas del tablón. 
 
La clasificación basada en la calidad de la madera es la siguiente: 
 
 Fast Select: El tablón presenta pocos defectos en ambas caras, defectos 
que permiten que se trabaje la madera, ya que durante el proceso 
desaparecen o se eliminan, dependiendo del acabado. 
 Común 1: El tablón presenta defectos en una solo cara. Estos defectos no 
afectan el acabado de la madera. 
 Común 2: El tablón presenta defectos en ambas caras, dichos defectos 
no evitan que la madera sea útil para su transformación en puertas, 























   HERRAMIENTAS DE 
               CONTROL DE  
                                CALIDAD 
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5. Herramientas de Control de Calidad. 
 
5.1. Checklist (Hoja de Verificación). 
La hoja de verificación es una forma que se usa para registrar la información en 
el momento en que se está recabando. Esta forma puede consistir de una tabla 
o gráfica, donde se registre, analice y presente resultados de una manera 
sencilla y directa. 
 
 Se utiliza para reunir datos basados en la observación del comportamiento de un 
proceso con el fin de detectar tendencias, por medio de la captura, análisis y control de 
información relativa al proceso.  
 
En la empresa Wooden Bridge Trading se realizaron dos Checklist para 
detección defectos en el proceso productivo de puertas y ventanas, uno para el 
área de carpintería y otro para el área de pintura.  
 
Los Checklist son los siguientes: 
 
Tabla #03: Planilla de Inspección -Carpintería 
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Tabla #04: Planilla de Inspección – Pintura 
 
5.2. Diagrama Causa- Efecto. 
 
El Diagrama de Causa y Efecto es un instrumento eficaz para el análisis de las 
diferentes causas que ocasionan un problema. Su ventaja consiste en el poder 
visualizar las diferentes cadenas Causa y Efecto, que pueden estar presentes 
en un problema, facilitando los estudios posteriores de evaluación del grado de 
aporte de cada una de estas causas. 
 
5.2.1. Construcción del diagrama de Causa y Efecto. 
 
El Diagrama de Causa y Efecto es un gráfico con la siguiente información: 
 
 El problema que se pretende diagnosticar 
 Las causas que posiblemente producen la situación que se estudia. 
 Un eje horizontal conocido como espina central o línea principal. 
 El tema central que se estudia se ubica en uno de los extremos del eje 
horizontal. Este tema se sugiere encerrase con un rectángulo. 
 Líneas o flechas inclinadas que llegan al eje principal. Estas representan 
los grupos de causas primarias. 
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 A las flechas inclinadas o de causas primarias llegan otras de menor 
tamaño que representan las causas que afectan a cada una de las 
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5.2.2. Interpretación del Diagrama de Causa y Efecto. 
 
Se elaboró un diagrama Causa-Efecto 6M, con características cualitativas de la 
mano de obra, maquinaria, método, medición y seguimiento, medio ambiente y 
material. 
 
En este diagrama se puede apreciar las causas principales, causas secundarias 
y las sub-causas que posiblemente afecten al problema principal. 
 
En vista que las sub-causas son un número bastante grande, se hizo una 
recopilación de datos entre los ingenieros encargados de producción y las 
personas involucradas en la realización de este trabajo monográfico. Como 
resultado se obtuvieron cinco causas principales evaluadas de 1 a 5 puntos; 
siendo cinco la que mayor incide en la aparición de defectos, las cuales se 







            Tabla #05: Tabla de Puntuación Causa-Efecto. 
En esta tabla, las causas son: 
A: Abundantes Insectos. 
B: Falta de Inspección. 
C: La Mano de Obra oculta Errores. 
D: Cambios Inesperados en el Diseño 
E: Puesto de Trabajo Desordenado. 
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A B C D E
Diagrama de Pareto de Principales Causas de 
Puerta Defectuosa 
Principales Causas de Puerta
Defectuosa
Frecuencia Acumulada
Estas cinco sub-causas representan el 20% de las causas que generan el 80% 
de los defectos en las puertas o ventanas. 
 














Gráfico #31: Diagrama de Pareto. 
 
Se realizó un diagrama Causa Efecto para las tres primeras causas principales 


























Gráfico #32: Diagrama causa-Efecto – Causas Principales




Mal cuido de la Vegetación
Animales domésticos
Vagando por los alrededores
Arboles Frutales














Discriminacion de parte 
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De este diagrama se puede observar que las principales causas de una puerta 
defectuosa, son los abundantes insectos, la falta de inspección y que la mano de 
obra oculta errores que cometen durante la fabricación del producto. 
En el caso de los abundantes insectos, se puede solucionar con un plan de 
fumigación, un correcto cuido de la vegetación excesiva mediante su corte, 
evitando el ingreso de animales a las instalaciones, eliminar árboles que 
generen frutos que atraigan a insectos o animales que puedan afectar al 
producto con sus desechos, y finalmente, mediante la exigencia al personal para 
mejorar sus hábitos de higiene. 
 
En lo referente a la falta de inspección, se puede solucionar mediante 
capacitaciones, en las cuales se traten temas de liderazgo y métodos para lidiar 
con responsabilidades, y que permita que los trabajadores logren tomar la 
iniciativa de inspeccionar ellos mismos el trabajo que realizan. Otra alternativa 
es la de contratar a personal que vele por la calidad del producto que la empresa 
fabrica. 
 
 La problemática de los errores que oculta la mano de obra, se podría solucionar 
mediante la implementación de charlas que concienticen a los operarios sobre la 
importancia de comunicar la existencia de los errores, mencionando que se 
ahorraría materiales, tiempo y esfuerzo. Estas charlas acompañadas de un 
sistema de remuneración a los trabajadores según los lapsos de tiempo que 
tengan sin cometer errores, lo que los motivara a realizar un trabajo de mayor 
calidad. 
 
5.3. Diagrama de Control. 
Un gráfico de control es una carta o diagrama especialmente preparado donde 
se van anotando los valores sucesivos de la característica de calidad que se 
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está controlando. Los datos se registran durante el funcionamiento del proceso 
de fabricación y a medida que se obtiene. Tienen una línea central que 
representa el promedio histórico de las características que se están controlando 
y límites superior e inferior que también se calculan con datos históricos. 
 
Las gráficas de control se utilizan en la industria como técnica de diagnósticos 
para supervisar procesos de producción e identificar inestabilidad y 
circunstancias anormales. Es una comparación gráfica de los datos de 
desempeño de proceso con los “límites de control estadístico. 
Constituyen un mecanismo para detectar situaciones donde las causas 
asignables pueden estar afectando de manera adversa la calidad de un 
producto. Cuando una gráfica indica una situación fuera de control, se puede 
iniciar una investigación para identificar causas y tomar medidas correctivas.  
Nos permiten determinar cuándo deben emprenderse acciones para ajustar un 
proceso que ha sido afectado por una causa especial. Nos dicen cuando dejar 
que un proceso trabaje por sí mismo, y no malinterpretar las variaciones debidas 
a causas comunes. Las causas especiales se deben contrarrestar con acciones 
correctivas. Las causas comunes son el centro de atención de las actividades 
permanentes para mejorar el proceso. 
En este trabajo, se realizaron dos gráficos de control, ambas del tipo C. En estos 
tipos de gráficos se consideran las situaciones en las cuales la observación en 
cada punto en el tiempo es el número de defectos en una unidad. La unidad 
puede estar formada por una sola pieza o un grupo de piezas. Se supone que el 
tamaño del grupo es el mismo en cada punto del tiempo.  La gráfica de control 
para el número de piezas defectuosas está basada en la distribución de 
probabilidad de Poisson. Si Y es una variable aleatoria de Poisson con 
parámetro θ, entonces:               E  (Y ) = θ  σ Y = √ θ  
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Del mismo modo Y tiene aproximadamente una distribución normal cuando θ es 
grande (θ≥10 será suficiente para la mayoría de los casos). Si Y1, Y2,…, Yn son 
variables independientes de Poisson con parámetros: 
θ1, θ2,… si θn. θ1=… = θn = θ (la distribución del número de defectos por pieza 
es la misma para cada pieza), entonces el parámetro de Poisson es ג=nθ.  
Numero de defectos en una unidad  
LCL = ג √3 – (גmedia)  
UCL= ג √3 + (גmedia)  
 
Con xi igual al número total de defectos en la i-esima unidad (i= 1, 2, 3,…), se 
trazan puntos con alturas x1, x2, x3,… en la gráfica.  
Por lo general, el valor de ג debe estimarse de los datos. Como E (Xi) = ג, es 
natural utilizar la estimación ג^ = x testada (con base en x1, x2, xk). 
La gráfica c para el número de defectos en una unidad tiene su línea central a 
una altura y: 
LCL = Media – 3 √Media 
UCL= Media + 3 √Media 
Si LCL es negativo, se sustituye por 0. 
 
En este trabajo se realizaron dos diagramas de control, uno para el área de 
carpintería  otro para el área de pintura, los cuales se realizaron con muestras 
tomadas del proceso productivo de distintos proyectos que la empresa ha 
realizado. 
 
En estos diagramas se representa el estado de control en el cual se encuentra 
cada parte del proceso productivo, brindando datos que determinan el control del  
proceso productivo, permitiendo realizar las modificaciones que sean necesarias 










Diagrama de Control – Área de Carpintería. 
 
Gráfico #33: Gráfico de Control – Área de Carpintería. 
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5.3.1. Interpretación de Diagrama de Control. 
Se realizaron dos diagramas C de defectos, con una muestra de 68 puertas de 
distintos proyectos, uno para el área de carpintería y otro para el área de 
pintura. 
 
Diagrama C del Área de Carpintería 
 
El diagrama C de Carpintería registra desviaciones que muestra que el proceso 
está fuera de control, los errores que se muestran en la tabla del checklist10, de 
los cuales los que tienen mayor número de ocurrencia en el proceso son las 
manchas, las polillas, y la moldura rota. En el diagrama se presentan dos puntos 
fuera de control, debido a que en estas muestras los defectos encontrados 
sobrepasan el límite superior del gráfico, al presentar tres defectos, y otros dos 
que se encuentran muy cerca del límite superior, los cuales presentan una 
muestra de dos defectos, lo que los convierte en puntos no uniformes con el 
resto de los datos recopilados. En dichos puntos los errores que tienen mayor 
incidencia son las polillas y la unión de moldura, errores que son causados tanto 
por la naturaleza de la materia prima, como por inconvenientes en la 
manipulación del producto durante el proceso productivo. 
 
En vista que los errores con mayor presencia son tanto de los operarios como 
de las fallas naturales que la madera presenta, recomendamos que para evitar 
la aparición de estos errores, se realicen capacitaciones a los trabajadores 
sobre el manejo de la materia prima en el mecanizado y armado de la misma, y 
que se seleccione con mayor rigurosidad la madera al momento de realizar la 
compra, con el fin de aminorar la aparición de defectos o fallas.
                                                          
10










Diagrama de Control - Área de Pintura. 
 
Grafico #34: Gráfico de Control- Área de Pintura.  
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Diagrama C del Área de Pintura 
 
El diagrama C de Pintura presenta desviaciones que muestra que el proceso 
está bajo control debido a que ningún punto de la muestra obtenida sobrepasa 
los límites. De los datos obtenidos en el checklist, los defectos con mayor 
incidencia son los causados por basura, polvo, insectos y derrame. En el 
diagrama se presentan dos puntos que se encuentran muy cerca del límite 
superior, los cuales presentan una muestra de cuatro defectos, y otros cinco 
puntos, que tiene tres errores, lo que los convierte en puntos no uniformes con 
el resto de los datos recopilados, debido a que se dispersan de la media en un 
mayor rango con respecto al resto de muestra. En dichos puntos los errores que 
tienen mayor incidencia son las el polvo, la basura, la sombra e insectos, errores 
que son causados tanto el entorno laboral, como por inconvenientes en la 
manipulación del producto durante el proceso productivo y/o al momento de 
pintar el productos. En esta etapa del proceso, el producto es secado a la 
intemperie, y es ahí donde se originan el mayor porcentaje de defectos como la 
basura y los insectos, así como la presencia continua de partículas de polvo 
causadas por el mecanizado de la madera, se propone la construcción de una 
estructura de secado, enmallada con cedazo. Esta construcción disminuirá la 
presencia de defectos como insectos y basura, evitando que el producto regrese 
al proceso. 
 
Con respecto a las sombras estas se pueden originar por dos razones, por 
naturaleza del producto y por golpes ocasionados durante el proceso. Por la 
primera causa se recomienda hacer una mejor selección de la madera según el 
acabado que se desea, y por los golpes, se debe capacitar y concientizar a los 
trabajadores sobre la manipulación del producto durante el proceso. Una 
correcta manipulación y disminución de defectos evita que una puerta o ventana 
regrese al proceso, lo cual garantiza que no habrá un aumento en los costos y 
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6. Costo - Beneficio 
El análisis Costo/Beneficio es el proceso de colocar cifras monetarias en los 
diferentes costos y beneficios de una actividad. Al utilizarlo, podemos estimar el 
impacto financiero acumulado de lo que queremos lograr. 
Se debe utilizar el Análisis Costo / Beneficio al comparar los costos y beneficios 
de las diferentes decisiones. Un Análisis de Costo / Beneficio por si solo puede 
no ser una guía clara para tomar una buena decisión. Existen otros puntos que 
deben ser tomados en cuenta, por ejemplo, la moral de los empleados, la 
seguridad, las obligaciones legales y la satisfacción del cliente. 
El Análisis Costo / Beneficio involucra los siguientes seis pasos: 
1. Llevar a cabo una lluvia de ideas o reunir datos provenientes de factores 
importantes relacionados con cada una de sus decisiones. 
2. Determinar los costos relacionados con cada factor. Algunos costos, 
como la mano de obra serán exactos, mientras que otros deberán ser 
estimados. 
3. Sumar los costos totales para cada decisión propuesta. 
4. Determinar los beneficios en dólares para cada decisión. 
5. Poner las cifras de los costos y beneficios totales en la forma de una 
relación donde los beneficios son el numerador y los costos son el 
denominador. 
          
      
 
6. Comparar  las relaciones Beneficios a Costos para las diferentes 
decisiones propuestas. La mejor solución, en términos financieros es 
aquella con la relación más alta beneficios a costos. 
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6.1. Costos Tangibles. 
Los costos tangibles están basados en propuestas que puedan mejorar el 
proceso productivo, para obtener un producto terminado de calidad. 
Las propuestas son las siguientes: 
 Pintar el área de carpintería y lijado: de un color claro, para brindar una 
mejor iluminación en el área de trabajo, con el fin de que os operarios 
realizan sus labores con más ánimo y esmero. 
 Cuarto de secado: para reducir el número de defectos del área de pintura, 
en especial, el causado por los insectos (Ver anexo 13). Este cuarto 
tendrá una base de concreto y estará forrado totalmente de cedazo, lo 
que impedirá el paso de insectos, partículas de polvo de gran tamaño y 
basura. Ver Anexo 15.  
 Almacén para materia prima (madera): para proteger los tablones 
actualmente ubicados a la intemperie. Se evitaría el contacto directo con 
el sol y la lluvia. Ver Anexo 16. 
 
6.2. Beneficios Tangibles. 
La propuesta del cuarto de secado evitara el reproceso de pintura al evitar la 
adición de insectos, polvo y basura a las puertas, marcos y ventanas que se 
encuentren en proceso de secado, con un ahorro estimado del 5% anual de los 
costos totales de pintura. 
6.3. Costos Intangibles. 
Los costos intangibles son aquellos que afecten el ambiente laboral en la 
empresa, incomodando al personal y al proceso productivo. Los costos que se 
podrían generar mediante la implementación de las propuestas planteadas son 
los siguientes:          
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 El espacio actual de secado se verá comprometido con la obra, debido a 
que se tendrá que reubicar el lugar en el cual se secan los productos 
durante el tiempo que se esté construyendo el cuarto de secado. 
 Área de carpintería y lijado serán afectado al momento de pintar, por lo 
que se tendrán que reubicar mesas y estantes con el fin de lograr 
completar la obra de pintura propuesta, lo que incomodara por un 
determinado tiempo, el proceso productivo. 
 
6.4. Beneficios Intangibles. 
Entre los beneficios intangibles se encuentran: 
 Mejor ambiente laboral: debido a que al pintar el taller, mejorara la 
iluminación, lo cual ayudara a los trabajadores en sus labores. También le 
dará un mejor aspecto a la empresa y brindara mayor comodidad a los 
trabajadores. 
 Facilitará el trabajo del área de pintura: evitando el reprocesamiento del 
producto, lo que podría eliminar los esfuerzos demás. 
 Almacén de madera protegido: Impedirá el continuo contacto de la 
materia prima con las lluvias y el sol, evitando la pérdida de las 
propiedades de la madera y manteniendo la calidad de las mismas.  
 Mejorará la calidad del producto terminado: Esto se lograra debido a que 
la aparición de errores disminuiría al implementar las propuestas 
planteadas. 
 Mayor satisfacción del cliente: al reducir el número de defectos, el 
producto terminado no sufre re-procesos, logrando un acabado más fino y 
de mayor calidad, que se traduce en mayor satisfacción al cliente. 
 Mayor fidelidad por parte de los clientes: Al presentar un producto 
terminado de mayor calidad, retendrá a los clientes existentes, y atraerá a 
nuevos. 
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 Mejorará el proceso productivo: La aplicación de las herramientas y 
formatos propuestos,  generará registros de datos históricos, los cuales 
permitirán controlar los procesos mediante los resultados que estas 
brindan, permitiendo la mejora del proceso productivo de la empresa. 
 Renovará la apariencia de la empresa: A través de la debida 
implementación de la metodología 5’S, la cual mantendrá las áreas de 
trabajo en óptimas condiciones.  
 Cambio en la Mentalidad de los trabajadores: el reemplazo de costumbres 
inadecuadas por buenos hábitos, permitiendo a los operarios crear un 
ambiente apropiado para sus labores, además de aferrase a los 
procedimientos e impregnarse de una cultura de calidad mediante la 
aplicación de ambos manuales. 
A continuación se presenta la tabla resumen de todos los costos y beneficios 
mencionados anteriormente. Ver Proformas Anexo 14. 
Se estima un ahorro del 15% del costo total de pintura anual y 10% en los costos 
totales anuales.  
 
Tabla #6: Costos y Beneficios Tangibles. 
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Tabla #7: Costos y Beneficios Intangibles. 
 
6.5. Relación Costo-Beneficio. 
Con el resultado de las tablas anteriores se obtuvo la siguiente relación: 
         
     
  
             
             
       
Los beneficios tangibles son a largo plazo, lo que se traduce en una mayor 
ganancia para la empresa. A pesar de que los beneficios tangibles son bajos, 
representan un importante significado en la calidad del producto terminado, en 
vista que las marcas y enmendaduras causadas por los insectos disminuirían 
hasta el punto de ser nula. 
Aunque los beneficios intangibles no representen un bien económico, sirven de 
apoyo a la relación, ya que al mejorar la calidad del producto terminado, el 
ambiente laboral e incrementar la satisfacción del cliente, se logra el 
reconocimiento y el prestigio a nivel internacional, lo cual atrae más 
compradores e implica un mayor número de ventas. 
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La metodología 5’S, facilitará considerablemente el proceso productivo de la 
empresa, ya que la reorganizará de tal forma que logrará que los trabajadores 
tengan un puesto de trabajo en orden, limpio y organizado, permitiendo que 
realicen sus labores de una forma más eficiente. Esto hará que el producto 
terminado alcance los estándares de calidad que el cliente espera al contratar 
los servicios de la empresa. 
 
El Manual de Procedimiento, detalla las operaciones que componen el proceso 
productivo, permitiendo un mejor control del mismo.  Además de facilitar el 
proceso de inducción de nuevo personal, servirá también como documento de 
consulta para los actuales trabajadores de la empresa, lo que permitirá verificar 
la presencia de anomalías en el proceso. 
 
El Manual de Calidad facilitará a los trabajadores herramientas para controlar el 
proceso productivo, lo que impedirá que el producto terminado sea afectado por 
tantos defectos, preservando la calidad de este. Además sirve para la 
recolección de datos a través del tiempo, para diagnosticar problemas y lograr 
avances en términos de calidad. 
 
La correcta aplicación e interpretación de las Herramientas de Control de 
Calidad empleadas en este trabajo monográfico, garantizará la detección de los 
errores que incurren en el proceso productivo, controlándolos, evitándolos, e 
inclusive, eliminándolos del mismo, preservando la calidad en el producto 
terminado. 
 
El análisis de costo-beneficio refleja un índice de relación de 75.4%, lo que 
representa una recuperación de ese porcentaje durante el primer año luego de la 
aplicación de las propuestas, resultado que en conjunto con los beneficios 
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intangibles, posiblemente generará un equilibrio en la relación, mejorando el 
ambiente laboral y la satisfacción del cliente, y logrando la recuperación de la 
inversión en aproximadamente cuatro años. 
 
Con las técnicas aplicadas en este estudio monográfico, la empresa Wooden 
Bridge Trading Co. desarrollará una cultura de calidad basada en la satisfacción 
del cliente. De esta manera obtendrá mayor reconocimiento internacional al 
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 Colocar recipientes para desperdicios de material y basura. De esta forma 
se evitará la acumulación de aserrín, lo cual mejorara la disponibilidad de 
movimiento en la planta. 
 
 Aplicar el plan de limpieza propuesto. Esto permitirá que la empresa 
permanezca limpia, mejorando la comodidad de los operarios y 
volviéndola más atractiva para los clientes que la visitan. 
 
 Brindar capacitaciones a los operarios sobre trabajo en equipo, 
compromiso laboral y responsabilidad, para lograr una mejor 
comunicación y cultivar las relaciones interpersonales. 
 
 Implementar un sistema de incentivos para los trabajadores, ya sea 
económico o en especies; que los motive a mejorar en sus labores y 
lograr una competencia sana. 
 
 Presentar un plan de inducción a los trabajadores del Manual de 
Procedimiento y el Manual de Calidad, para mantener un nivel de control 
constante en el proceso productivo. 
 
 Implementar un sistema permanente de aplicación de las herramientas de 
Control de Calidad para crear un registro histórico de datos que permitan 
evaluaciones estadísticas futuras. 
 
 Construir un área de secado de pintura, para disminuir el número de 
defectos relacionados con este proceso y mejorar el almacén de madera, 
con la construcción de una estructura techada que evite el contacto 
directo con el sol y la lluvia. 
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Aceite de Nim: Aceite vegetal extraído de la fruta y semilla del árbol de Nim. Es 
de color marrón, más o menos oscuro, amargo y tiene un olor bastante fuerte, en 
la empresa se ocupa para dar acabados de pintura. 
Actividad: Conjunto de operaciones o tareas propias de una persona o entidad. 
Albura: Defecto que tiene la madera cuando su textura es más floja en alguna 
de las capas de su crecimiento anual. 
B.O.L. (Bill of Landing): Recibo de Embarque. 
Botar Poro: Operación de lijado que se realiza posterior al secado de una capa 
de pintura, con el objetivo de facilitar la penetración de la pintura en la madera, 
mejorando el acabado. 
Cabezal: Parte superior en sentido horizontal que compone un marco para una 
puerta. 
Cabecear: Operación de corte de los excesos de dimensión en los largueros. 
Caladora: Herramienta de corte eléctrica portátil, que permite cortar con 
precisión ciertos materiales, con cortes rectos, curvos y biselados. 
Calidad: Es un conjunto de propiedades inherentes a un objeto que le confieren 
capacidad para satisfacer necesidades implícitas o explícitas. La calidad de un 
producto o servicio es la percepción que el cliente tiene del mismo, es una 
fijación mental del consumidor que asume conformidad con dicho producto o 
servicio y la capacidad del mismo para satisfacer sus necesidades. 
Canto: Extremidad o lado de cualquier parte o sitio. 
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Canteadora: Máquina para rectificar el borde o el lado más angosto de una 
tabla. 
Causa: Aquello que se considera como fundamento u origen de algo. 
Cepilladora: Máquina herramienta para trabajo en madera. Permite alisar la 
superficie de la madera. 
Cepilladora: Máquina para rectificar la superficie amplia de una tabla. 
Cetol: Es un entonador para maderas, formulado mediante la combinación de 
óxidos de hierro transparentes micronizados, para brindar un acabado altamente 
decorativo y permanente tanto en usos interiores como exteriores. 
Checklist: Es un documento que detalla uno por uno distintos aspectos que se 
deben analizar, comprobar, verificar, etc. 
Clima Laboral: Conjunto de cualidades, atributos o propiedades relativamente 
permanentes de un ambiente de trabajo concreto que son percibidas, sentidas o 
experimentadas por las personas que componen la organización empresarial y 
que influyen sobre su conducta. 
Corazón Petrificado: Fisura que atraviesa los anillos de un árbol.  
Defecto: Imperfección en algo o en alguien. 
Diagrama de Pareto: Es una gráfica para organizar datos de forma que estos 
queden en orden descendente, de izquierda a derecha y separados por barras. 
Permite, pues, asignar un orden de prioridades. 
Diagrama: Dibujo en el que se muestran las relaciones entre las diferentes 
partes de un conjunto o sistema. 
Diagramar: Elaborar un esquema, gráfico o dibujo con el fin de mostrar las 
relaciones entre las diferentes partes de un conjunto. 
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Documentación: Documento o conjunto de documentos, preferentemente de 
carácter oficial, que sirven para la identificación personal o para documentar o 
acreditar algo. 
Efectividad: Es la capacidad de lograr un efecto deseado, esperado o anhelado. 
Se determina mediante la suma de la eficiencia y la eficacia. 
Efecto: Aquello que sigue por virtud de una causa. 
Eficacia: Es la medición de los resultados alcanzados en función de los 
objetivos propuestos. 
Eficiencia: Es la mejor utilización de los recursos para lograr los objetivos 
propuestos. 
Elemento de entrada: Elemento que participa de un determinado proceso 
productivo. 
Elemento de salida: Producto que resulta de los diversos factores o elementos 
de entrada de producción. 
Engalletadora: Máquina para fresar con precisión ranuras para el ensamblaje 
angular y de aristas con tacos planos. 
Escoplar: Hacer cortes o agujeros con escoplo en la madera. 
Espiga: Pieza en forma de lengüeta, utilizada para unión y sujeción entre los 
largueros y las peinazas. 
Estándar: Que sirve como tipo, modelo, norma, patrón o referencia. 
Fatiga: Molestia ocasionada por un esfuerzo más o menos prolongado o por 
otras causas y que se manifiesta en la respiración frecuente o difícil. 
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Fisura: Grieta que se produce en un objeto. 
F.U.E.: Formatos Únicos de Exportación. 
Grieta: Hendidura alargada que se hace en la tierra o en cualquier cuerpo 
sólido. 
Herramienta: Instrumento, por lo común de hierro o acero, con que trabajan los 
artesanos. 
Humedad: Agua de que está impregnado un cuerpo o que, vaporizada, se 
mezcla con el aire. 
Inspección: Método de exploración física que se efectúa por medio de la vista. 
Larguero: Cada uno de los dos palos o barrotes en sentido vertical que se 
ponen a lo largo de una obra de carpintería, ya sea unido con los demás de la 
pieza. En este caso, de una puerta. 
L.C.L. (Lower Center Limit): Limite Central Inferior. 
Lijadora: Máquina usada en la industria de la madera, cuya finalidad es el pulido 
de superficies de una pieza u objeto. 
Mancha: Parte de alguna cosa con distinto color del general o dominante en 
ella. 
Mantenimiento: Todas las acciones que tienen como objetivo mantener un 
artículo o restaurarlo a un estado en el cual pueda llevar a cabo alguna función 
requerida. 
Materia Prima: Materiales extraídos de la naturaleza y que se transforman para 
elaborar bienes de consumo. En este caso, madera. 
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Método: Medio utilizado para llegar a un fin. 
Moldura: Parte saliente de perfil uniforme, que sirve para adornar o reforzar 
obras de arquitectura, carpintería y otras artes. 
Molduradora: Máquina herramienta para trabajo en madera. Permite realizar 
operaciones de moldurado y pulido de molduras. 
Moldurar: Hacer o poner moldura. 
Muestra (estadística): subconjunto de casos o individuos de una población 
estadística. 
Norma: Regla que se debe seguir o a que se deben ajustar las conductas, 
tareas, actividades, etc. 
Nudos: En los árboles y plantas, parte del tronco por la cual salen las ramas, y 
en estas, parte por donde arrojan los vástagos. Tiene por lo regular forma 
redondeada. 
Operación: Ejecución de algo. 
Organización: Conjunto de operaciones o tareas propias de una persona o 
entidad. 
Panel: Estructura de madera personalizado para adornar una puerta. 
Generalmente ubicada en las partes centrales de la puerta. 
Peinaza: Partes laterales en sentido horizontal que componen una puerta. 
Piernas: Partes laterales en sentido vertical que componen el marco de una 
puerta. 
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Población (estadística): conjunto de elementos de referencia sobre el que se 
realizan las observaciones. 
Polilla: Especie de insecto considerada plaga de la madera. Sobresale por su 
voracidad en el ataque a los muebles, pisos, techos, puertas, etc., y otras 
estructuras elaboradas con todo tipo de madera. 
Procedimiento: Método de ejecutar algunas cosas. 
Proceso: Conjunto de las fases sucesivas de un fenómeno natural o de una 
operación artificial. 
Proceso de Apoyo: Son los que sirven de soporte al proceso productivo. 
Proceso Estratégico: Son aquellos que soportan y despliegan las políticas y 
estrategias de la organización. Proporcionan directrices y límites de actuación 
por el resto de los procesos. 
Proceso Operativo: Constituyen la secuencia de valor añadido, desde la 
comprensión de las necesidades y requerimientos de los clientes hasta la 
entrega del producto terminado. 
Proyecto: Conjunto de escritos, cálculos y dibujos que se hacen para dar idea 
de cómo ha de ser y lo que ha de costar una obra de arquitectura o de 
ingeniería. 
Router: Máquina herramienta empleada para realizar orificios y molduras con 
gran precisión. 
Seguridad Industrial: Es un conjunto de técnicas multidisciplinarias que se 
encarga de identificar el riesgo, determinar su significado, evaluar las medidas 
correcticas disponibles y la selección del control óptimo. 
 Aplicación de Herramientas de Control de Calidad en el proceso productivo de la empresa 





Sellador: es un material que ayuda al mantenimiento y cuidado de un inmueble. 
Sierra Circular: Maquina para aserrar longitudinal o transversalmente la 
madera, y también para seccionar. 
Sierra Radial: Maquina de corte que consiste en una sierra circular, montada en 
un brazo deslizante horizontal. 
Sistema de gestión de la calidad: es el conjunto de normas interrelacionadas 
de una organización por los cuales se administra de forma ordenada la calidad 
de la misma, en la búsqueda de la mejora continua. 
Tabla: Pieza de madera plana, de poco grueso y cuyas dos caras son paralelas 
entre sí. 
Tablón: Tabla gruesa. 
Técnica: Habilidad para ejecutar cualquier cosa, o para conseguir algo. 
Tope: Parte que compone algunos marcos de puertas. Su función es evitar que 
la puerta se mueva en 180°. 
U.C.L. (Upper Center Limit): Límite Central Superior. 
Variable: Magnitud cuyos valores están determinados por las leyes de 
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ANEXO 1 
 
   
 
5’S. Inventario Físico de Equipos Menores- 
Bodega 
# Descripción Marca Modelo Serie/Otros Existen 
1 Router Mediano Porter Cable. Portercable 6931 001-R 1 
2 Router Grande Porter Cable. Portercable 7559 002-R 1 
3 Router Grande Verde Hitachi TR-12 M750034 1 
4 Router Mediano Porter Cable. Portercable 6931-Type 2 004-R 1 
5 Router Mediano Porter Cable. Portercable 690LR 005-R 1 
6 Router Mediano Porter Cable. Portercable 690 006-R 1 
7 Router Grande. Hitachi TR-12 007-R 1 
8 Router Pequeño Bosh PR10E 008-R 1 
9 Router Pequeño Portercable 3092 009-R 1 
10 Router Pequeño Portercable 310 010-R 1 
11 Sierra de Mano Makita Makita 5007NB 001-C 1 
12 Sierra de Mano Makita Makita 5007NB 002-C 1 
13 Sierra de Mano Makita Makita 5007NB 003-C 1 
14 Taladros Eléctricos. Dewalt DW106 001-T 1 
15 Taladros Eléctricos. Dewalt D21008 002-T 1 
16 Taladros Eléctricos. Dewalt DW106 003-T 1 
17 Taladros Eléctricos.  3/8" Milwaukee 0224-1 004-T 1 
18 Taladro Eléctrico Milwaukee 0234-1 005-T 1 
19 Clavadora Portercable BN200A 001-CL 1 
20 Clavadora Portercable BN200A 002-CL 1 
21 Clavadora Portercable BN125A 003-CL 1 
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5’S. Inventario Físico de Equipos Menores- 
Bodega 
# Descripción Marca Modelo Serie/Otros Existencia 
22 Clavadora Portercable BN125A 004-CL 1 
23 Clavadora Portercable FN250B 005-CL 1 
24 Clavadora Portercable BN200A 006-CL 1 
25 Engrapadora Reload 124400 001-EN 1 
26 Engrapadora Portercable NS100A 002-EN 1 
27 Engrapadora de Aire Duo-Fast BN1832S 003-EN 1 
28 Caladora Eléctrica Bosh 1587aus 001-CAL 1 
29 Caladora Eléctrica Bosh 1587aus 002-CAL 1 
30 Lijadora de Banda 4 x 24 Portercalbe 362 001-LB 1 
31 Lijadora de Banda 4 x 24 Portercalbe 362 002-LB 1 
32 Lijadora de Banda 4 x 24 Portercalbe 362 003-LB 1 
33 Engalletadora Portercalbe 557 001-GALL 1 
34 SelfCentoringPower Jico Task 903-713   1 
35 Lijadora de Mano  Makita B05010 001-LIJ 1 
36 Lijadora de Aire Airvantage   002-LIJ 1 
37 Lijadora de Mano  Makita B05010 003-LIJ 1 
38 Lijadora de Mano  Makita B05030 004-LIJ 1 
39 Lijadora de Mano  Makita B05010 005-LIJ 1 
40 Lijadora de Mano  Makita B05030 006-LIJ 1 
41 Lijadora de Mano  Makita B05010 007-LIJ 1 
42 Lijadora de Mano  Makita B05030 008-LIJ 1 
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5’S. Inventario Físico de Equipos Menores- 
Bodega 
# Descripción Marca Modelo Serie/Otros Existencia 
43 Lijadora de Mano  Makita B05010 009-LIJ 1 
44 Lijadora de Mano  Makita B05030 010-LIJ 1 
45 Lijadora de Mano  Makita B05030 011-LIJ 1 
46 Lijadora de Mano  Makita B05030 011-LIJ 1 
47 Lijadora de Mano  Makita B05030 012-LIJ 1 
48 PowerWaher Husky 1800S 001-PW 1 
49 Compresor 3800 HVLP Graco 3800 001-CP 1 
50 Compresor 3800 HVLP Graco 3800 002-CP 1 
51 Compresor 3800 HVLP Graco 3800 003-CP 1 
52 Compresor 3800 HVLP Graco 3800 004-CP 1 
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5’S. Inventario Físico de Herramientas- 
Bodega 
# Descripción Marca Modelo Serie/Otros Existencia 
1 Alicates / Bodega  II       3 
2 Picudas / Bodega II       2 
3 Llaves Cresen 12"  Bodega II       2 
4 Escuadras Falsas Bodega II        2 
5 Tenaza p/ Cercar Bodega II       1 
6 Llave Perra 6" Bodega II       1 
7 Llave Perra 4"        1 
8 Llave Perra 10"        1 
9 Llave Perra 7"        1 
10 Desatornilladores punta de cuadrante       4 
11 Desatornilladores punta de ranura       12 
12 Desatornilladores punta de Estrella.       4 
13 Escuadras de Combinaciones       8 
14 llaves Fijas 1/4"        1 
15 Llaves Fijas 5/16"        1 
16 Llaves Fijas 3/8"        2 
17 Llaves Fijas 7/16"        1 
18 Llaves Fijas  1/2"       2 
19 Llaves Fijas  9/16"        1 
20 Llaves Fijas 5/8"       2 
21 Llaves Fijas 3/4"       2 
22 Llaves Fijas 7/8       1 
23 Llaves Fijas 15/16"       1 
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5’S. Inventario Físico de Herramientas- 
Bodega 
# Descripción Marca Modelo Serie/Otros Existencia 
24 Llave Fija de 10mm a las 19 mm       1 
25 
Llave fija 10mm a las 17mm, 
6mm,7mm       1 
26 Llave fija 10mm a las 14mm,15mm,       1 
27 Llaves de Copa 3/16"       1 
28 Llaves de Copa 7/32"       1 
29 Llaves de Copa 1/4"       1 
30 Llaves de Copa 1/32"       1 
31 Llaves de Copa 5/16"        1 
32 Llaves de Copa 11/32"       1 
33 Llaves de Copa 3/8"       1 
34 Llaves de Copa 7/16"       1 
35 Llaves de Copa 1/2"       1 
36 Llaves de Copa 5/16"        1 
37 Llaves de Copa 3/8"       2 
38 Llaves de Copa 7/16"       2 
39 Llaves de Copa 1/2"       2 
40 Llaves de Copa 9/16"       2 
41 Llaves de Copa 5/8"       3 
42 Llaves de Copa 11/16"       2 
43 Llaves de Copa 3/4"       2 
44 Llaves de Copa 13/16"       2 
Windows






   
 
5’S. Inventario Físico de Herramientas- 
Bodega 
# Descripción Marca Modelo Serie/Otros Existencia 
45 Llaves de Copa 4mm       1 
46 Llaves de Copa 4.5mm       1 
47 Llaves de Copa 5mm       1 
48 Llaves de Copa 5.5mm       1 
49 Llaves de Copa 6mm       1 
50 Llaves de Copa 7mm       1 
51 Llaves de Copa 8mm       1 
52 Llaves de Copa 9mm       2 
53 Llave de Copa 10mm       2 
54 Llave de Copa 12mm       1 
55 Llave de Copa 11mm       1 
56 Llave de Copa 13mm       1 
57 Llave de Copa 14mm       1 
58 Llave de Copa 15mm       1 
59 Llave de Copa 17mm       1 
60 Llave de Copa 19mm       1 
61 Raich para enrroscar.       1 
62 Llave Allen 13/32"       1 
63 Llave Allen 3/8"       3 
64 Llave Allen  9/32"       1 
65 Llave Allen  5/16"       5 
66 Llave Allen  3/16"       4 
67 Llave Allen  1/4"       4 
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 5’S. Inventario Físico de Herramientas- 
Bodega 
# Descripción Marca Modelo Serie/Otros Existencia 
68 Llave Allen  3/32"       1 
69 Llave Allen  1/8"       4 
70 Llave Allen  1/16"       1 
71 Llave Allen  3/32"       3 
72 Llave Allen  7/32"       4 
73 Llave Allen  5/32"       4 
74 Punzones       3 
75 Llaves Estilson 12"       1 
76 Llaves Estilson 18"       1 
77 Escuadras de 2" a 24"        9 
78 Escuadras de 1" a 12"       1 
79 Mango de Sierra de Mano.    2 
80 Pistola para Silicón    5 
81 Pata de Chancho.    2 
82 Martillos    4 
83 Martillo pequeño de madera.    6 
84 Cucharas de Albañilería.    2 
85 Cepillos para madera pequeños.    4 
86 Cincel.    1 
87 Escuadras de 6"    11 
88 Escuadras de 12"    1 
89 Escuadras de 9"    1 
90 Compas de Vara    2 
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 5’S. Inventario Físico de Herramientas- 
Bodega 
# Descripción Marca Modelo Serie/Otros Existencia 
91 Serruchos.    2 
92 Prensas de Acción    10 
93 Añil    1 
94 Cepillo para madera grande.    1 
95 Prensas Pony    12 
96 Formones de 3/4"    9 
97 Formones de 1/4"    9 
98 Formones de 1/2"    9 
99 Formones de 1"    9 
100 Gubia de 1/4"    2 
101 Gubia de 7/8"    0 
102 Gubia de 3/4"    2 
103 Limas    6 
104 Limas Rollizas.    2 
105 Tijeras    2 
106 Nivel de 48" o 4'    1 
107 Nivel de Aluminio 14"    1 
108 Prensas para Bancos de Talladores.    5 
109 Regletas / Extensión Múltiple.    3 
110 Regla azul /Plástico de 8'    23 
111 Extensiones eléctricas de 5'    1 
112 Escuadrón azul plástico de 5'    1 
113 Prensadores para vidrio.    4 
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 5’S. Inventario Físico de Herramientas- 
Bodega 
# Descripción Marca Modelo Serie/Otros Existencia 
114 Plancha    1 
115 espátulas de mano    2 
116 sopletes    3 
117 Rastrillo.    1 
118 Barra para excavar.    1 
119 Llave fija 9/16"    1 
120 Llave fija 13mm    1 
121 Llave fija 16mm    1 
122 Llave fija 12mm    2 
123 Llave fija 11/16"    1 
124 Llave fija 11mm    1 
125 Llave fija 3/16"    1 
126 Cintas Métricas de 25'    13 
127 Calibradores 6"    4 
128 Prensas 3/4"    4 
129 Bisagras de Prueba de 4 1/2 x 4 1/2"    18 
130 Bisagras de Prueba de 4 x 4 "    12 
131 Bisagras 3.5 x 3.5 " de Prueba    8 
132 Bisagras de 5 x 5 " de Prueba    4 
133 Bisagras de 3 x 3" de Prueba    2 
134 Bisagras de 2 x 1/2 de Prueba LH    2 
135 Bisagras de 2 x 1/2 de Prueba RH    2 
136 Arbor 1" Discos Sierra Industriales     4 
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 5’S. Inventario Físico de Herramientas- 
Bodega 
# Descripción Marca Modelo Serie/Otros Existencia 
137 Arbor 1" Discos Sierra Combi Di 14"    4 
138 Arbor 1" Discos Sierra \RipDia 12"    5 
139 Arbor 1" Discos Sierra CrosscutDia 12"    1 
140 Arbor 1" Discos Sierra RippingDia 14"    4 
141 Arbor 1" Discos Sierra RipDia 12"    2 
142 Discos de Sierra Dia 10" , Ker", A 5/8"    4 
143 Disco de Sierra Dia 7 1/4", 1/16",  5/8"    8 
144 Disco de Sierra Dia 8 1/4", 5/64",r 5/8"    3 
145 Juego de Letras para marcar    1 
146 Juego de Números para marcar.    1 
147 Broca de Tambor 1/4"    1 
148 Broca de Tambor 3/8"    1 
149 Broca de Tambor 1/2"    1 
150 Broca de Tambor 5/8"    1 
151 Broca de Tambor 3/4"    1 
152 Broca de Tambor 7/8"    1 
153 Broca de Tambor 1"    1 
154 Broca de Tambor 1 1/8"    1 
155 Broca de Tambor 1 1/4"    1 
156 Broca de Tambor 1 3/8"    1 
Windows






   
 5’S. Inventario Físico de Herramientas- 
Bodega 
# Descripción Marca Modelo Serie/Otros Existencia 
157 Broca de Tambor de 1 1/2"    1 
158 Broca de Tambor de 1 5/8'    1 
159 Broca de Tambor de 1 3/4"    1 
160 Broca de Tambor de 1 7/8"    1 
161 Broca de Tambor de 2"    1 
162 Broca de Tambor de 2 1/8"    1 
163 Regla de Presulla (82-79)    1 
164 Broca avellanadora 1/2" x 7/32"    6 
165 Broca avellanadora 1/2" x 1/4"    3 
166 Broca para espiches 3/8"    7 
167 Broca para espiches 1/2"    8 
168 Llaves Allen 3/32"    4 
169 Broca Avellanadora 1/2" x 3/16"    3 
170 Broca Avellanadora 1/2" x 5/32"    3 
171 Broca Avellanadora  3/8" x 3/16"    2 
172 Broca Avellanadora 3/8" x 5/32"    3 
173 Broca Avellanadora  1/2" x 1/8"    4 
174 Broca Avellanadora  3/8" x 1/8"    4 
175 Broca Avellanadora  3/8" x 3/32"    8 
176 llave Allen de 1/8"    6 
177 Calibrador de pre dual.    1 
178 Broca para espiches 1/4"    2 
179 Broca para espiches 5/16"    2 
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 5’S. Inventario Físico de Herramientas- 
Bodega 
# Descripción Marca Modelo Serie/Otros Existencia 
180 Broca para espiches 5/8"    2 
181 Brocas avellanadoras 3/8" x 5/64"    2 
182 Brocas avellanadoras 1/2" x 9/64"    4 
183 Broca Avellanadora 3/8" x 7/64"    2 
184 Cinta Métrica de 5 mts    1 
185 Medidor de Humedad Del Mhorst    2 
186 RatChet    1 
187 Extensión de 3" para Ratchet    1 
188 Cauton para soldar    1 
189 
G Shaper Cutter part C2190/1-1/4" 
Bore. 
   2 
190 
Inoldutrial Grade part C22324/ 1/4" 
Bore. 
   1 
191 Inoldutrial Grade part C2162/3/4" Bore.    1 
192 
G Shaper Cutter part C2189/ 1-1/4" 
Bore. 
   1 
193 
G Shaper Cutter part C2077/ 1 -1/4" 
Bore. 
   1 
194 Schmotpart wc21114/ 1-1/4" Bore.    1 
195 Broca Avellanadora de 1/2" x 13/64"    6 
196 
Three and foru wing slot cuters  No. 
926922  2" amarillo. 
   2 
197 
Three and foru wing slot cuters  No. 
819640  1-1/4"  amarillo. 
   1 
198 Cove Bits No. 15339 3/16" roja    1 
199 
Cuchilla para empergar No. 50-106 
3/4" roja. 
   2 
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 5’S. Inventario Físico de Herramientas- 
Bodega 
# Descripción Marca Modelo Serie/Otros Existencia 
200 
Cuchilla para empergar No. 8808 de 
3/4" gris. 
   3 
201 
Bearing flush tim bit No. 42-110  1/2" 
roja. 
   3 
202 
Cuchilla para cavacote No. 45460-5  
1/2" gris. 
   2 
203 
Cuchilla para fresar No. 458050 1/2" 
gris. 
   1 
204 
Cuchilla para Trompo No. 64RM599 
par gris. 
   1 
205 Cuchilla para Trompo No. 53402  5/64"    2 
206 
Balinera No. C-008  3/4 x 1.874" x 
7/16" 
   2 
207 Brocas Espirales Ole  1/2"    1 
208 
Cuchilla para Router /Devetail Bits 
9/16" 22-126 
   2 
209 
Top y Bottom Bearing Flush Trimp 3/4" 
No.8814 
   1 
210 Dado Clean Out  Bite No. 5382   1/2"    5 
211 Dado Clean Out Bite No. 5387  3/4"    5 
212 
Molding Phone Plane Profile Bite  No. 
7965 
   1 
213 
Cove Bits de  3/4" No. 820130  1/4" 
Punta 
   1 
214 
External Bull nosehalf. No. 819697  
1/2" Punta 7/8" 
   1 
215 
Cuchilla Round nose No. 819089  1/4" 
Punta 1/2" 
   1 
216 
Top Bearing Flush Trim Bits No. 50-
106  1/4"  Punta 3/4" 
   1 
217 Brocas Spirales 3/8"   No. 7467    6 
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 5’S. Inventario Físico de Herramientas- 
Bodega 
# Descripción Marca Modelo Serie/Otros Existencia 
218 Cuchilla para Cavacote  3/4"  DC-412    7 
219 Cuchilla para Cavacote 1/2"  DC-408    6 
220 Corner Round Bits No. 15350 R 1/8"    3 
221 Cuchilla triple up spiral bit  75308  1/2"    3 
222 Cuchilla 1/2"  Spiral No. 7469  1/2"    14 
223 Cuchilla 3/8" Spiral    5 
224 Cuchilla 1/4" Spiral No. 5146  1/4"    8 
225 Cuchilla 1/8" Spiral No. 5141  1/8"    6 
226 Straight Bits  No. 12-142  1/2"    6 
227 Llave Fija de 6mm    1 
228 Llave Fija de 11/16"    1 
229 Llave Fija de 17mm    1 
230 Llave Fija de 12mm    3 
231 
Sierras para caladoras T18B HSS 
metal 
   20 
232 Sierra para caladora T1440 HCS 6 tpi.    28 
233 
Sierra para Caladora T111  C HCS  
10tpi 
   4 
234 
Sierra para Caladora FastCleancut  T 
101 D HCS 6tpi 
   3 
235 
Sierra para Caladora Mildsteel 
T118EFBIM  18tpi 
   2 
236 
Sierra para Caladora T119 BO  12tpi 
Srollcut 
   1 
237 Sierra para Caladora T10/40Finefinish    4 
238 Sierra para Caladora VeryCleanCut    1 
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 5’S. Inventario Físico de Herramientas- 
Bodega 
# Descripción Marca Modelo Serie/Otros Existencia 
239 Broca Avanzadora No. 3    1 
240 Broca Avanzadora No. 5    6 
241 Broca Avanzadora No. 9    6 
242 Broca Avanzadora No. 14    2 
243 Crown Molding Bits  1-1/4"    1 
244 OgeeFillet Bits 1/4"    1 
245 Cove Bits 1/2"    1 
246 Hanging Slot Bits  1/2"    1 
247 Cove Bits 3/4"    1 
248 Cuchilla para cedazo EDGR Beadin    1 
249 Cuchilla Two plate plush trim 1/2"    1 
250 Two Flute, Flush trim ( cuchilla) 1/2"    1 
251 Top BearingFlushTrimbit 3/4"    1 
252 Beading Bits No. 8755    1 
253 Double Fullet y Cove Bits No. 7829    1 
254 Pattern Flush Trim Bits No. 8808   3/4"    1 
255 Pattern Flush Trim Bits No. 8809   3/4"    1 
256 Flute Bits ( Cuchilla ) No. 7715    1 
257 Bead Bits ( Cuchilla ) No. 7715    1 
258 Beading Bits No. 8754    1 
259 3 Wing Slot Cutters ( Cuchilla )     2 
260 Cove Bits No. 820-137  1/4"    1 
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 5’S. Inventario Físico de Herramientas- 
Bodega 
# Descripción Marca Modelo Serie/Otros Existencia 
261 cove Bits No. C1142  5/16"    1 
262 Cornar Round Bits No. 34-404  1/8"    1 
263 PatternFlushTrimbits No. 8808  3/4"    1 
264 3/4" Dado Clean Out Bits No. 7684    2 
265 1/2" Dado Clean Out Bits No. 5382    1 
266 
3/8" Brass Pilotcol Router Bits No. 
6604 
   1 
267 Breading Bits No. 6450  1/8"    1 
268 OgeeMoulding C2097  5/8"    1 
269 Ogee C2099   11/16"    1 
270 ReplacementCutter 1/4"    1 
271 UndercutterShappercutter  3/8"    1 
272 Escuadra de Combinaciones    1 
273 Escuadra Falsa de Mano.    1 
274 Calibrador Graduado 6'    1 
275 Punzones Metálicos.    2 
276 Air House  3/8" x 25'    1 
277 Air House  3/8" x 50'    2 
278 CirclipPliers    1 
279 Prensas para cedazo    4 
280 Navajas de Mano    2 
281 Destornillador punta de ranura    2 
282 EdgeBeading Bits 1/4" No. 7831    1 
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 5’S. Inventario Físico de Herramientas- 
Bodega 
# Descripción Marca Modelo Serie/Otros Existencia 
283 Bull nose Bits  No. 7760  1/4"    2 
284 Point Cutting Round Over H 6430  3/8"    1 
285 Straight Bits No. 5473    1 
286 Cuchilla Core Box No. 8717  1/2"    1 
287 
Anti- Kick Back Roman Ogee Bits 1-
1/8" 
   1 
288 Straight Bits No. C1462Z   3/16"    2 
289 
Picture Frame Rabbet Bits No. 8624 1-
7/8" 
   3 
290 
Bearing Flush Trim Bit No. 44-102   
1/2" 
   1 
291 Edge Panel Bit No. 806-911   2-19/32"    1 
292 rabbeting Bits 1/4"  No. 819-619    2 
293 Cove Bits 820-130  3/4"    1 
294 Cove Bits 820-144  1-1/8"    1 
295 Cove Bits 820-137  7/8"    1 
296 Round Bits 819-089  1/2"    1 
297 
Kits Get seven cuts with versatile 
Rabbectang 1/4" 
   3 
298 1-1/8" Corner Round Bits No. 34-112    1 
299 7/8" Corner Round Bits No. 820-053    1 
300 3/8" Round Over Bits No. 28999    1 
301 Carbide Tipped Stile y Rail sets 2p    1 
302 Corner Round Bits No. 34-120  1/4"    1 
303 Corner Round Bits No. 34-124  3/8"    1 
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 5’S. Inventario Físico de Herramientas- 
Bodega 
# Descripción Marca Modelo Serie/Otros Existencia 
304 Corner Round Bit No. 34-126  1/2"    1 
305 Cove Bits No. 820-130   3/16"    1 
306 Cove Bits No. 820-144  3/8"    1 
307 Cove Bits No. 820-151  1/2"    1 
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5’S. Inventario Físico de Repuestos-Bodega 
# Descripción  Tipo/Maquina Código Cantidad 
1 
Pressure Relief Valve  ILVP  II 
B4/2 
GracoCompressor No. 120133 3 
2 Knob Fluid Control II B4/2 GracoCompressor No. 196649 1 
3 Retaining air cap. II B4/2 GracoCompressor No. 196415 2 
4 Valve air fan II B4/2 GracoCompressor No.243840 3 
5 Cleaning Brush II B4/2 GracoCompressor No. M70613 4 
6 No. 4 Fluid set II B4/2 GracoCompressor No. 244125 2 
7 Gauge Press Air GracoCompressor No.104655 1 
8 Plug Inlet II B4/2 GracoCompressor No. 114064 3 
9 Screw pan hdtorx IIB4/2 GracoCompressor No. 114410 3 
10 Nipple IIB4/2 GracoCompressor No. 0275696 1 
11 Stainer IIB4/2 GracoCompressor No. 193218 6 
12 Spring Compression IIB4/2 GracoCompressor No. 114072 3 
13 Fitting inlet, 2 Qt Cup IIB4/1 GracoCompressor No.120131 3 
14 
Fitting Tee, Branch, male 
IIB4/1 
GracoCompressor No. 110440 2 
15 Fitting Outlet 2 Qt Cup IIB4/1 GracoCompressor No. 120128 4 
16 Valve safety, 2 Qt IIB4/1 GracoCompressor No. M70727 1 
17 SpacerPacking IIB4/1 GracoCompressor No.196438 4 
18 Packing U-Cup IIB4/1 GracoCompressor No. 188495 9 
19 ScrewPacking IIB4/1 GracoCompressor No.192352 6 
20 Packing O-Ring IIB4/1 GracoCompressor No.113137 5 
21 Packing O-Ring IIB4/1 GracoCompressor No. 110066 7 
Windows






   
 
 
5’S. Inventario Físico de Repuestos-Bodega 
# Descripción Tipo/Maquina Código Cantidad 
22 Pacing O-Ring IIB4/1 GracoCompressor No.112085 12 
23 Restrictor, Air Regulator IIB4/1 GracoCompressor No.189557 3 
24 Valve Air IIB4/1 GracoCompressor No.243842 2 
25 Packing U-Cup Gun  IIB4/1 GracoCompressor No.188493 9 
26 Fitting stem 1/8 m air IIB4/1 Graco Compresor No. 169969 2 
27 Gasket IIB4/4 Graco Compresor No. 15F346 33 
28 SwitchRocker IIB4/4 Graco Compresor No. 114658 2 
29 ValvePressurePlo IIB4/4 Graco Compresor No. 15F609 6 
30 NutHandle Graco Compresor No. M70723 4 
31 Hose Air IIB4/4 Graco Compresor No. 192810 1 
32 ValveCheck IIB4/4 Graco Compresor No. 119216 1 
33 Air Cap IIB4/4 Graco Compresor No.244226 3 
34 Air Cap IIB4/4 Graco Compresor No. 244229 2 
35 ValveCheck IIB4/4 Graco Compresor No.15F610 6 
36 No.3 Fluid Set  IIB4/4 Graco Compresor No.244124 8 
37 FittingFemale IIB4/4 Graco Compresor No.M70422 3 
38 VIA3 Brush Graco Compresor No. 240546 4 
39 HousinNozzle Graco Compresor No.244429 4 
40 Regulator Air Graco Compresor No.104815 3 
41 SwitchRocker, red Graco Compresor No. 114293 4 
42 SwitchRocker Graco Compresor No.114658 3 
Windows






   
  
5’S. Inventario Físico de Repuestos-Bodega 
# Descripción  Tipo/Maquina Código Cantidad 
64 VICI Bearing Lijadora Makita No.6272 2 
65 VICI Switch Lijadora Makita No.6515237 6 
66 VICI Drive Belt Lijadora de Banda. P.C No.884351 1 
67 VICI On/Off Switch Lijadora Banda P.C No.697452 2 
68 VICI Pulloy 3"  Lijadora Banda P.C No. 698495 2 
69 VICI Armatureassembly Lijadora Max. No. 5172319 1 
70 VICI Cork Covering Lijadora Banda P.C No. 804204 2 
71 VICI Shoeassy 4"  Lijadora Banda P.C No. 908909 2 
72 VICI Steel Shoe 4"  Lijadora Banda P.C No. 804205 1 
73 VICI Drive Pulley 4" Lijadora Banda P.C No. 823466 2 
74 VICI Switch Lijadora P.C No. 907076 3 
75 VICI Collet 1/2"  Router P.C No. 876671 2 
76 VICI Bearing Lijadora P.C No. 885218 3 
77 VICI Brush Lijadora P.C Fdu No. 868866 4 
78 VICI Snap- Ring Router P.C No. 823030 1 
79 VICI Bearing Lijadora P.C Fdu No. 855214 4 
80 VICI Tracking Knob Lijadora Banda P.C No. 883200 1 
81 VICI Spindle and Bearing asay Lijadora P.C Fdu No. 872991 2 
82 VICI Screw Router P.C No. 800539 6 
83 VICI Bearing Lijadora P.C Fdu No. 874538 2 
84 VICI Brush Lijadora P.C Fdu No. 869659 4 
 
Windows






   
  
5’S. Inventario Físico de Repuestos-Bodega 
# Descripción  Tipo/Maquina Código Cantidad 
85 VICI Brush assy Lijadora P.C Fdu No. 888386 9 
86 VICI Switch Lijadora de Banda P.C No. 882301 1 
87 VICI Bearing Lijadora P.C Fdu No. 802341 2 
88 VICI Screw Router No.688860 4 
89 VICI ClampScrewRouter Router No. 842580 1 
90 VICI Bearing Lija P.C Fdu No.855219 4 
91 VICI ScrewGuia Router No. 803160 4 
92 VICI Plug Lija P.C Fdu No.859069 2 
93 VICI Screw Router No. 828813 2 
94 VICI Spring  Lija de Banda P.C No.873945 1 
95 VICI ClampWasher Router No.823374 1 
96 VICI Ring    No. 883849 1 
97 VICI Drive Pinion Lijadora de Banda P.C No. 883500 1 
98 VICI Screw Router No. 688860 2 
99 VICI Brush Lija P.C Fdu No. 690741 2 
100 VICI Rubber Plug Lija P.C Fdu No.876600 1 
101 VICI Brush Lija P.C Fdu No.698873 3 
102 VICI Seal Lija P.C Fdu No. 883844 1 
103 VICI Carbon Brush   No. 824216 2 
104 VICI Trigger VA   No. 894694 1 










   
 
5’S. Inventario Físico de Área de 
Producción 
# Descripción Marca Modelo Serie/Otros 
Existenci
a 
1 Mesas de Trabajo       22 
2 Mesas de Transporte        12 
3 Sillas butacas       4 
4 Sillas-Bancos        3 
5 Balde para agua       1 
6 Manguera de Aire       3 
7 Extintor       1 
9 Barriles de plástico       2 
10 Barril de metal       1 
11 Burros de madera       49 
12 Carretilla Plástico       1 
13 Carretilla pequeña       1 
15 Cajas de cartón       13 
16 Baldes plásticos       7 
17 Mesas de campo- Comedor       2 
18 Pizarras Acrílicas       3 
19 Reloj de Empleados       1 
20 Bomba de Fumigar       1 
21 Pala de madera       2 
22 Caja de Almacenamiento       1 
23 Sargentos       
 
24 Mordazas       
 
25 Estantes       5 
Windows






























5’S.  Inventario Físico de Área de 
Producción 
# Descripción Marca Modelo Serie/Otros 
Existenci
a 
26 Casilleros       1 
* Pala de Hierro    1 
* Muestras     
* Burros Metálicos    3 
Windows






   
 
5’S. Inventario Físico de Herramientas- Bodega 
# Descripción 
Estado de Materiales 
Observaciones 
Bueno Malo Necesario Innecesario 
1 
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15         
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17         
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Metodología 5’S Folio : 
TARJETA ROJA 
Nombre del Articulo: 
Responsable: Fecha de Actualización: 
Área: Fecha de Decisión: 










 1. Maquinaria    7. Equipo de Oficina   
2. Accesorios y Htas   8. Material de Limpieza   
3. Equipos de medición   9. Mobiliario   
4. Materia Prima   10. Papelería y Materiales   
5. Inventario en proceso   11. Desperdicios   







1. No se necesita   6. Dañado   
2. No se Utiliza   
7. 
Contaminante/Desperdicio   
3. Uso desconocido/Sin dueño   8. Duplicado/Transferencia   
4. No sirve/Descompuesto   Otros: 
















 1. Tirar   
Elaborado Por: 
2. Vender   






















   
 
5’S. Inventario Físico de Herramientas- Bodega 
# Descripción 
Estado de Materiales 
Observaciones 
Bueno Malo Necesario Innecesario 
1 Alicates x   x 
 
 
2 Picudas x   x 
 
 
3 Llaves Cresen 12" x   x 
 
 
4 Escuadras Falsas x   x 
 
 
5 Tenaza p/ Cercar x   x 
 
 












Point Cutting Round Over 




Kits Get seven cuts with 











11 Llaves Fijas x   x 
 
 
12 Llaves de Copa x   x 
 
 
13 Raich para enrroscar. x   x   
14 Llaves Allen x   x   
15 Punzones x   x   
16 Llaves Stilson x   x   
17 Escuadras x   x   
18 






19 Pistola para Silicón x   x   
20 CirclipPliers x   x   
Windows






   
 
5’S. Inventario Físico de Herramientas- Bodega 
# Descripción 
Estado de Materiales 
Observaciones 
Bueno Malo Necesario Innecesario 


































































33 Gubia x  x   
34 Limas x  x   
35 Tijeras x  x   
36 Nivel de 48" o 4' x  x   
37 Nivel de Aluminio 14" x  x   
38 
Regletas / Extensión 
Múltiple. 
x  x  
 
39 Regla azul /Plástico  x  x   
40 Extensiones eléctricas  x  x   
Windows






   
 
5’S. Inventario Físico de Herramientas- Bodega 
# Descripción 
Estado de Materiales 
Observaciones 
Bueno Malo Necesario Innecesario 
41 














































Se usan para 
pruebas 
50 























53 Juegos de Brocas x  x   
54 Regla de Presulla (82-79) x  x   
55 Cinta Métrica de 5 mts x  x   
56 
Medidor de Humedad Del 
Mhorst 
x  x 
 
 
57 RatChet x  x   
58 
Extensión de 3" para 
Ratchet 
x  x  
 
59 Cauton para soldar x  x   
Windows






   
 
5’S. Inventario Físico de Herramientas- Bodega 
# Descripción 
Estado de Materiales 
Observaciones 
Bueno Malo Necesario Innecesario 
60 








Juegos de Inoldutrial 









Three and foru wing slot 
cuters    
 
 






Balinera No. C-008  3/4 x 












Molding Phone Plane 







External Bull nosehalf. No. 























Juegos OgeeMoulding x  x 
 
 





















   
 
5’S. Inventario Físico de Herramientas- Bodega 
# Descripción 
Estado de Materiales 
Observaciones 
Bueno Malo Necesario Innecesario 






Carbide Tipped Stile y 





























   
 
5’S. Inventario Físico de Repuestos- Bodega 
# Descripción 
Estado del Material 
Observaciones 










x  x 
 
 
3 Repuestos p/Sierra Makita x  x 
  
4 
Repuestos p/Lijadora de 
banda PC 
x  x 
  
5 Repuestos p/Lijadora PC x  x 
  
6 Repuestos p/Router PC x  x 
  
7 
Repuestos p/Lijadora PC 
FDU 
x  x 
  
8 Repuestos p/Router x  x 
  
9 Repuestos p/Clavadora x  x 
  
10 Repuestos p/Hitachi x  x 
  
11 Repuestos p/Router Verde x  x 















   
 
5’S. Inventario Físico de Área de Producción 
# Descripción 
Estado del Material 
Observaciones 
Bueno Malo Necesario Innecesario 
1 Mesas de Trabajo  x   x   
 
2 Mesas de Transporte   x   x   
 
3 Sillas butacas  x   x    
4 Sillas-Bancos   x   x    
5 Balde para agua  x   x    
6 Manguera de Aire  x   x    
7 Extintor 
 
 x x  
 
Dar MTTO. 
9 Barriles de plástico  x   x  
  
10 Barril de metal  x   x  
  
11 Burros de madera  x   x  
 
Dos dañados 
12 Carretilla Plástica  x   x  
  
13 Carretilla Pequeña x  x   
15 Cajas de cartón x   x  
16 Baldes plásticos x   x  
17 Mesas de campo  x x  Dar MTTO 
18 Pizarras Acrílicas x  x   
19 Reloj de Empleados x  x   
20 Bomba de Fumigar x  x   
21 Pala de madera x  x   
22 Caja de Almacenamiento x  x  Reubicar 
23 Sargentos x  x   
Windows






   
 
5’S. Inventario Físico de Área de Producción 
# Descripción 
Estado del Material 
Observaciones 
Bueno Malo Necesario Innecesario 
24 Mordazas  x   x   
 
25 Estantes    x x   
 
26 Casilleros  x   x    
** Pala de Hierro      
** Muestras x  x  Reubicar 







































































































































 Señales de Condición 
 
  




Plan de Limpieza Wooden Bridge Trading Co. 




Limpiar aserrín y depositarlo en los recipientes 
respectivos. 
Retirar residuos de madera y depositarlo en los 
recipientes respectivos. 
Retirar la suciedad de las mesas de trabajo y limpiar los 
pisos. 
Limpiar las maquinas con aire presurizado(superficie) 
QUINCENAL 
Retirar restos de pegamentos y silicón del piso y de 
mesas de trabajo. 
Limpiar aspiradora. Limpiar lámparas 
Limpiar utensilios de trabajo. Notificar los que se 
encuentren en mal estado. 
TRIMESTRAL 
Limpieza exhaustiva del área de carpintería.                                              
(Maquinas, Estantes, Techos, Pisos, Ventanas, Casilleros, 
Mesas de Trabajo y Paredes) 
PINTURA 
DIARIO 
Limpiar los pisos y depositar la basura en los recipientes 
respectivos. 
Limpiar las mesas de trabajo. 
Revisar y limpiar los recipientes para mezclado de pintura 
QUINCENAL 
Limpiar celda de almacenamiento de galones de pintura 
Limpiar galones de pintura. 
Limpiar cedazo y rieles de transporte aéreo. 
TRIMESTRAL 
Limpieza exhaustiva del área de Pintura.                                                      
(Maquinas, Estantes, Techos, Pisos, Bodega de Pintura, 





Recoger basura y depositarla en los recipientes 
respectivos. 
Barrer el piso. 
QUINCENAL 
Limpiar estantes y limpieza superficial de herramientas y 
equipos. 
Limpiar techos, paredes y lámparas. 
TRIMESTRAL 
Limpieza e inspección minuciosa de herramientas, 
equipos y repuestos. Si es producto malo, depositar en 




Procedimiento de Limpieza 
General 
Código   
Fecha  
Versión 0 
Páginas 1 de 2 
 
I.  Objetivo. 
Garantizar la limpieza y el buen estado de las instalaciones, máquinas y puestos de trabajo. 
II. Alcance. 
Comprende el área de bodega de materia prima y el área de producción, compuesta por 
carpintería y pintura. 
III. Definiciones y conceptos. 
Limpieza: Retirar residuos de madera (aserrín, trozos), al igual que plásticos, polvo, papeles y 
derivados que sean ajenos  al área de trabajo. 
Área de trabajo: Lugar donde se llevan a cabo las labores diarias tanto de carpintería como 
pintura. 
IV. Desarrollo. 
1. Todos los días, al finalizar la jornada laboral, el personal  deberá de limpiar el área de 
trabajo que les corresponda, barriendo y retirando toda suciedad del piso, mesas de 
trabajo y maquinas. Las maquinas se limpian con aire presurizado. 
2. Toda la suciedad recolectada del primer paso se depositara en recipientes de basura, los 








Actores Nombre Cargo Firma Fecha 
Elaborado por     
Revisado por     




Procedimiento de Limpieza 
General 
Código   
Fecha  
Versión 0 
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 Procedimiento de Limpieza de 
paredes, techos, lámparas, 
puertas y ventanas 
Código   
Fecha  
Versión 0 
Páginas 1 de 3 
 
 
I.  Objetivo. 
Garantizar la limpieza de paredes, techos, lámparas y ventanas. 
II. Alcance. 
Comprende el área de bodega de materia prima y el área de producción, compuesta por 
carpintería y pintura. 
III. Definiciones y conceptos. 
Limpieza: Retirar residuos de madera (aserrín, trozos), al igual que plásticos, polvo, papeles y 
derivados que sean ajenos  al área de trabajo. 
IV. Desarrollo. 
1. Antes de limpiar, se colocaran capas protectoras sobre la maquinaria y las mesas de 
trabajo para evitar que se ensucien. Estas protecciones pueden ser de material plástico. 
 
2. Debido a que el techo tiene forma de granero, algunos puntos son más altos que otros. 
Si estos puntos sobrepasen los 1.8 metros de altura el personal ameritara el uso de 
equipo de seguridad al momento de limpiarlos. Esto involucra el uso de arnés y correas 
de seguridad.  
 
3. Se utilizaran escobas con paños limpios y secos para retirar las telas de araña de los 
techos, al igual que el polvo y cualquier otra tipo de suciedad. Se puede utilizar otro tipo 
de instrumento conocido como hisopo, el cual a diferencia de las escobas se encuentra 






Actores Nombre Cargo Firma Fecha 
Elaborado por     
Revisado por     






4. Después de limpiar los techos se procederá a limpiar las lámparas y candelas 
fluorescentes, primero de deben apagar hasta que se enfríen, se limpia frotando 
suavemente con un trapo humedecido con alcohol de quemar para retirar el polvo, 
luego se pasa un paño seco para finalizar la limpieza. 
 
5.  Se limpiaran las paredes de arriba hacia abajo con la finalidad de no ensuciar la misma 
al momento que se limpia. Estas serán cepilladas con ayuda de agua para eliminar 
costras de polvos, telas de araña y residuos de madera. 
 
6. Las ventanas y puertas se limpiaran  de último, con paños húmedos para remover el 
polvo. Para limpiar las ventanas que tengan vidrio se utilizara un líquido especial para 














 Procedimiento de Limpieza de 
paredes, techos, lámparas, 
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Código   
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Versión 0 
Páginas 2 de 3 
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 Procedimiento de Limpieza de 
máquina molduradora o 
trompo. 
Código   
Fecha  
Versión 0 
Páginas 1 de 2 
 
I.  Objetivo. 
Garantizar la limpieza y el buen estado de la maquina molduradora o trompo. 
II. Alcance. 
Comprende el área de producción. 
III. Definiciones y conceptos. 
Limpieza: Retirar residuos de madera (aserrín, trozos), al igual que plásticos, polvo, papeles y 
derivados que sean ajenos  al área de trabajo. 
Área de trabajo: Lugar donde se llevan a cabo las labores diarias tanto de carpintería como 
pintura. 
Molduradora: Máquina herramienta para trabajos en madera. Permite realizar operaciones de 
moldurado y pulido de molduras. 
IV. Desarrollo. 
1. El responsable de mantenimiento debe garantizar la limpieza de la maquina 
molduradora para evitar defectos futuros  en el funcionamiento de esta. 
2. Desconectar la máquina de la corriente eléctrica para evitar accidentes. 
3. Limpiar la superficie de la maquina con un paño seco y limpio. 
4. Desmontar la cuchilla del trompo. 
5. Limpiar la cuchilla y el eje porta cuchilla con líquido antioxidante y un paño limpio. 
6. Aspirar el motor para eliminar partículas y restos de madera. 




Actores Nombre Cargo Firma Fecha 
Elaborado por     
Revisado por     
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máquina de la 
corriente eléctrica
Limpiar la 
superficie de la 
máquina
Limpiar eje porta 
cuchilla
Aspirar el motor









Procedimiento de Limpieza de 
sierra sin fin. 
Código   
Fecha  
Versión 0 
Páginas 1 de 2 
 
I.  Objetivo. 
Garantizar la limpieza y el buen estado de la sierra sin fin. 
II. Alcance. 
Comprende el área de producción. 
III. Definiciones y conceptos. 
Limpieza: Retirar residuos de madera (aserrín, trozos), al igual que plásticos, polvo, papeles y 
derivados que sean ajenos  al área de trabajo. 
Área de trabajo: Lugar donde se llevan a cabo las labores diarias tanto de carpintería como 
pintura. 
Sierra sin fin: Máquina herramienta para trabajos en madera. Permite realizar operaciones de 
corte. 
IV. Desarrollo. 
1. El responsable de mantenimiento debe garantizar la limpieza de la maquina 
molduradora para evitar defectos futuros  en el funcionamiento de esta. 
2. Desconectar la máquina de la corriente eléctrica para evitar accidentes. 
3. Limpiar la superficie de la maquina con un paño seco y limpio. 
4. Desmontar la banda de sierra. 
5. Limpiar la banda de sierra con un cepillo pequeño de acero. 
6. Aplicar líquido antioxidante a la banda de sierra. 
7. Pulir la banda de sierra con un paño seco y limpio. 
8. Aspirar el motor para eliminar partículas y restos de madera. 
9. Montar la banda de sierra. 
 
 
Actores Nombre Cargo Firma Fecha 
Elaborado por     
Revisado por     




Procedimiento de Limpieza de 
sierra sin fin. 
Código   
Fecha  
Versión 0 
Páginas 2 de 2  
 





















máquina de la 
corriente eléctrica
Limpiar la 
superficie de la 
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de sierra





Procedimiento de Limpieza de 
taladro industrial. 
Código   
Fecha  
Versión 0 
Páginas 1 de 2 
 
I.  Objetivo. 
Garantizar la limpieza y el buen estado del taladro industrial. 
II. Alcance. 
Comprende el área de producción. 
III. Definiciones y conceptos. 
Limpieza: Retirar residuos de madera (aserrín, trozos), al igual que plásticos, polvo, papeles y 
derivados que sean ajenos  al área de trabajo. 
Área de trabajo: Lugar donde se llevan a cabo las labores diarias tanto de carpintería como 
pintura. 
Taladro industrial: Máquina herramienta para trabajos en madera. Permite realizar operaciones 
de perforación y corte. 
Broca: es una barra de acero templado, afilada por un extremo, que al girar pueda penetrar en 
un cuerpo o cortar pequeñas porciones llamadas virutas. 
IV. Desarrollo. 
1. El responsable de mantenimiento debe garantizar la limpieza de la maquina 
molduradora para evitar defectos futuros  en el funcionamiento de esta. 
2. Desconectar la máquina de la corriente eléctrica para evitar accidentes. 
3. Limpiar la superficie de la maquina con un paño seco y limpio. 
4. Desmontar la broca. 
5. Limpiar el mandril de la broca con líquido antioxidante. 
6. Limpiar y lubricar la mesa de trabajo del taladro con un cepillo de plástico. 
7. Limpiar el depósito de lubricante. 
8. Limpiar la boquilla de la manguera que transporta el lubricante. 
9. Aspirar el motor para eliminar partículas y restos de madera. 
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Procedimiento de Limpieza de 
cepilladora. 
Código   
Fecha  
Versión 0 
Páginas 1 de 2 
 
I.  Objetivo. 
Garantizar la limpieza y el buen estado de la máquina cepilladora. 
II. Alcance. 
Comprende el área de producción. 
III. Definiciones y conceptos. 
Limpieza: Retirar residuos de madera (aserrín, trozos), al igual que plásticos, polvo, papeles y 
derivados que sean ajenos  al área de trabajo. 
Área de trabajo: Lugar donde se llevan a cabo las labores diarias tanto de carpintería como 
pintura. 
Cepilladora: Máquina herramienta para trabajos en madera. Permite rectificar la superficie de la 
parte amplia de la tabla. 
Cuchilla: instrumento compuesto de una hoja ancha de acero de un solo corte. 
IV. Desarrollo. 
1. El responsable de mantenimiento debe garantizar la limpieza de la maquina 
molduradora para evitar defectos futuros  en el funcionamiento de esta. 
2. Desconectar la máquina de la corriente eléctrica para evitar accidentes. 
3. Limpiar la superficie de la maquina con un paño seco y limpio. 
4. Desmontar la cuchilla. 
5. Limpiar la cuchilla y el eje porta-cuchilla con líquido antioxidante y un paño limpio. 
6. Limpiar el bastidor para retirar la acumulación de residuos de madera. 
7. Aspirar el motor para eliminar partículas y restos de madera. 
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I.  Objetivo. 
Garantizar la limpieza y el buen estado de la sierra circular. 
II. Alcance. 
Comprende el área de producción. 
III. Definiciones y conceptos. 
Limpieza: Retirar residuos de madera (aserrín, trozos), al igual que plásticos, polvo, papeles y 
derivados que sean ajenos  al área de trabajo. 
Área de trabajo: Lugar donde se llevan a cabo las labores diarias tanto de carpintería como 
pintura. 
Sierra circular: La sierra circular es una máquina para aserrar longitudinal o transversalmente 
maderas, y también para seccionarlas. 
IV. Desarrollo. 
1. El responsable de mantenimiento debe garantizar la limpieza de la maquina 
molduradora para evitar defectos futuros  en el funcionamiento de esta. 
2. Desconectar la máquina de la corriente eléctrica para evitar accidentes. 
3. Limpiar la superficie de la maquina con un paño seco y limpio. 
4. Desmontar el disco de sierra. 
5. Limpiar el disco de sierra y el eje del disco con líquido antioxidante y un paño limpio. 
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I.  Objetivo. 
Garantizar la limpieza y el buen estado de la sierra radial. 
II. Alcance. 
Comprende el área de producción. 
III. Definiciones y conceptos. 
Limpieza: Retirar residuos de madera (aserrín, trozos), al igual que plásticos, polvo, papeles y 
derivados que sean ajenos  al área de trabajo. 
Área de trabajo: Lugar donde se llevan a cabo las labores diarias tanto de carpintería como 
pintura. 
Sierra radial: es una máquina de corte, que consiste de una sierra circular, montada en un brazo 
deslizante horizontal. 
IV. Desarrollo. 
1. El responsable de mantenimiento debe garantizar la limpieza de la maquina 
molduradora para evitar defectos futuros  en el funcionamiento de esta. 
2. Desconectar la máquina de la corriente eléctrica para evitar accidentes. 
3. Limpiar la superficie de la maquina con un paño seco y limpio. 
4. Desmontar el disco de sierra. 
5. Limpiar el disco de sierra y el brazo porta-disco con líquido antioxidante y un paño 
limpio. 
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I.  Objetivo. 
Garantizar la limpieza y el buen estado de la canteadora. 
II. Alcance. 
Comprende el área de producción. 
III. Definiciones y conceptos. 
Limpieza: Retirar residuos de madera (aserrín, trozos), al igual que plásticos, polvo, papeles y 
derivados que sean ajenos  al área de trabajo. 
Área de trabajo: Lugar donde se llevan a cabo las labores diarias tanto de carpintería como 
pintura. 
Canteadora: Máquina  para rectificar el borde o lado más angosto de la tabla. 
Cuchilla: instrumento compuesto de una hoja ancha de acero de un solo corte. 
IV. Desarrollo. 
1. El responsable de mantenimiento debe garantizar la limpieza de la maquina canteadora 
para evitar defectos futuros  en el funcionamiento de esta. 
2. Desconectar la máquina de la corriente eléctrica para evitar accidentes. 
3. Limpiar la superficie de la maquina con un paño seco y limpio. 
4. Desmontar la cuchilla. 
5. Limpiar la cuchilla y el árbol porta-cuchilla con líquido antioxidante y un paño limpio. 
6. Limpiar el bastidor para retirar la acumulación de residuos de madera. 
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I.  Objetivo. 
Garantizar la limpieza y el buen estado de la aspiradora. 
II. Alcance. 
Comprende el área de producción. 
III. Definiciones y conceptos. 
Limpieza: Retirar residuos de madera (aserrín, trozos), al igual que plásticos, polvo, papeles y 
derivados que sean ajenos  al área de trabajo. 
Área de trabajo: Lugar donde se llevan a cabo las labores diarias tanto de carpintería como 
pintura. 
Aspiradora: dispositivo que utiliza una bomba de aire para aspirar el polvo y otras partículas 
pequeñas de suciedad, generalmente del suelo. 
IV. Desarrollo. 
1. El responsable de mantenimiento debe garantizar la limpieza de la maquina 
molduradora para evitar defectos futuros  en el funcionamiento de esta. 
2. Desconectar la máquina de la corriente eléctrica para evitar accidentes. 
3. Limpiar la superficie de la maquina con un paño seco y limpio. 
4. Limpiar el depósito de almacenamiento de partículas. 
5. Limpiar las mangueras de succión con un paño seco. 
6. Limpiar filtros para evitar acumulaciones de residuos que impidan el buen 
funcionamiento de la aspiradora. 
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I.  Objetivo. 
Garantizar la limpieza y el buen estado de la lijadora. 
II. Alcance. 
Comprende el área de producción. 
III. Definiciones y conceptos. 
Limpieza: Retirar residuos de madera (aserrín, trozos), al igual que plásticos, polvo, papeles y 
derivados que sean ajenos  al área de trabajo. 
Área de trabajo: Lugar donde se llevan a cabo las labores diarias tanto de carpintería como 
pintura. 
Lijadora: se entiende a aquella maquina usada en la industria de la madera cuya finalidad es el 
pulido de la superficie de una pieza u objeto. 
IV. Desarrollo. 
1. El responsable de mantenimiento debe garantizar la limpieza de la maquina 
molduradora para evitar defectos futuros  en el funcionamiento de esta. 
2. Desconectar la máquina de la corriente eléctrica para evitar accidentes. 
3. Limpiar la superficie de la maquina con un paño seco y limpio. 
4. Limpiar la mesa de deslizamiento de la lijadora. 
5. Limpiar el bastidor para retirar la acumulación de residuos de madera. 
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 Registro de Cronograma de Actividades según su cumplimiento en el 
Tablón de Gestión visual. 
Cronograma de Actividades 
Semanas 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
Formación de Grupo de Trabajo                         
Clasificar-Seiri                         
Organizar-Seiton                         
Limpieza-Seiso                         
Estandarizar-Seiketsu                         
Disciplina-Shitsuke                         
Seguimiento y control del proyecto 
     





 POR HACER EN MARCHA TERMINADA IMPEDIMENTOS 
CLASIFICAR     
ORGANIZAR     
LIMPIAR     
ESTANDARIZAR     








5’S  CHECKLIST 
AREA:   FECHA:   
  CLASIFICAR ORGANIZAR LIMPIEZA ESTANDARIZAR DISCIPLINA TOTAL 
Puntuación Total: 
      # de Preguntas: 
      Promedio de Puntua.: 
     
  
 
DIRECTRICES DE PUNTUACIÓN 
0 1 2 3 4 5 






CLASIFICAR-Descripción de la Actividad Puntuación 
1) 
Solamente las piezas de repuesto necesarias, materiales, trabajo en curso, etc. están presentes 
en el área de trabajo. Los artículos que no se requieren se retiran del lugar de trabajo. 
  
2) 
Sólo las herramientas necesarias están presentes en la estación de trabajo. Los artículos que no 
se requieren se retiran del lugar de trabajo. 
  
3) 
Sólo la documentación requerida está presente en la estación de trabajo. Todo lo que sea 




Sólo el material necesario está presente en la estación de trabajo. Todos los equipos obsoletos, 
rotos o innecesarios, estanterías, armarios, mesas de trabajo, etc., que no tengan que ver con el 
producto que se está realizando tienen que ser retirados del área de trabajo. 
  
5) 
Sólo los muebles necesarios están presentes en la estación de trabajo. Todas las sillas rotas o 
innecesarias, estanterías, armarios, mesas de trabajo, etc., no deben hacer que el producto 
actual se quite del lugar de trabajo. 
  
6) 
Articulo peligrosos tales como cables eléctricos, etc. se quitan de las áreas donde se camina o 
se está en pie. 
  
ORGANIZAR-Descripción de la Actividad Puntuación 
7) 
Ubicación de los contenedores, cajas, materiales, etc. es claramente definidas por las líneas de 
pintado y debidamente etiquetados (número de pieza, cantidad, etc.) 
  
8) 
Las Herramientas tienen un lugar de almacenamiento designado que está al alcance del 
operador. La ubicación está bien marcada y las herramientas pueden ser fácilmente identificadas 
en su ausencia. 
  
9) 
El equipo está claramente identificada (número, nombre, código de color, etc.) y se coloca en un 




El mobiliario es claramente identificados (número, nombre, código de color, etc.) y se coloca en 
un lugar debidamente identificado. 
  
11) 




Los interruptores de paro y los interruptores son muy visibles y ubicados para facilitar el acceso 
en caso de emergencia. 
  
13) 
Las mangueras contraincendios, extintores y otros equipos de emergencia son claramente 
visibles y sin obstáculos. 
  
14) 
Las condiciones de trabajo son ergonómicas. Las Herramientas se almacenan a una altura 
apropiada. 
  
15) El lugar de trabajo tiene capacidad para la salida fácil en caso de emergencia.   
LIMPIEZA-Descripción de la Actividad Puntuación 
16) Contenedores, cajas, etc. están limpias y sin grietas, ni rotas o dañadas. Apilado con cuidado.   
Windows



















Las herramientas se mantendrán limpias y en buen estado de funcionamiento. Siempre que sea 
posible, las herramientas se almacenan en forma de mantenerlos limpios y libres de riesgo de 
daño.   
18) 
Las superficies de trabajo (máquinas, mesas de trabajo, muere, y el otro equipo incluyendo cajas 
eléctricas) están limpias y pintadas.   
19) 
Los pisos están libres de suciedad, escombros, aceite, piezas, herramientas, cajas vacías, 
material de embalaje, etc. Drenajes (si es necesario) están situados correctamente y sin 
obstrucciones.   
20) Paredes, tabiques, barandas, etc. están pintados y limpios.   
21) 
Hay un calendario que muestra los tiempos, la frecuencia y responsabilidades para limpiar las 
áreas del lugar de trabajo, tales como ventanas, esquinas, paredes, puertas, tapa de los 
gabinetes, etc.   
22) 
Todo el equipo de limpieza está bien guardado y esta fácilmente disponible cuando sea 
necesario.   
ESTANDARIZAR-Descripción de la Actividad 
Puntuación 
23) 
Herramientas, equipos, papelería, muebles, etc. se almacenan de forma ordenada en las áreas 
designadas y se devuelven inmediatamente después de cada uso.   
24) 
Los registros de mantenimiento de los equipos están colocados en un lugar visible y reflejan 
cuando fue el último mantenimiento y para cuando está programado el próximo.   
25) 
Los residuos del producto (por ejemplo, virutas, envases, líquidos, contenedores, etc.) son 
consistentes y a menudo limpiados y retirados del lugar de trabajo.   
DISCIPLINA-Descripción de la Actividad Puntuación 
26) 
El equipo tomó la iniciativa de hacer mejoras en el lugar de trabajo que no fueron detectadas 
durante la auditoría 5’S pasado.   
27) Se reconoce a los equipos que se involucran en las actividades de las 5’S.   
28) 
El tiempo y los recursos se asignan a las actividades de 5’S (por ejemplo, tiempo de limpieza 
diario/semanal designado, jefe del equipo de 5’S, etc.)   
29) 
Todos los operadores, jefes de equipo, supervisores, etc. se les asigna tareas de 5’S que deben 





5’S Directrices de puntuación 
         
 
 
Puntuación Categoría Descripción 
 
0 SIN ESFUERZO 
No ha habido ninguna actividad de 5´S en esta área de 
trabajo relacionados con este criterio. 
 
1 POCO ESFUERZO 
Cualquier esfuerzo 5’S es probablemente el trabajo de 1-2 
personas. No hay ningún esfuerzo organizado y muchas 





Algunos intentos se han hecho para implementar 5’S, 






Todo el equipo está trabajando en la mejora de su 
implementación de las 5’S. Las mejoras anteriores se 





El nivel de 5’S en el área de trabajo es excelente. Aunque 
todavía hay margen de mejora. 
 
5 NIVEL ALTO 
 5’S es plenamente implementado en el lugar de trabajo. 
El área de trabajo se convierte en una excelente muestra 
de la empresa. 
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INTRODUCCION 
En el presente documento da a conocer de manera explícita la operatividad del 
proceso productivo de puertas y ventanas en Wooden Bridge Trading Co. 
 
Este manual tiene como propósito ser un instrumento de apoyo para el personal 
de la empresa, y del público en general que desee conocer el funcionamiento del 
mismo, contiene información de los objetivos, alcances, definiciones, conceptos, 
organigramas, diagramas de proceso, descripción del proceso y funciones del 
personal,  de esta manera se facilita su comprensión y análisis. 
 
DESCRIPCION DE LA EMPRESA 
 
Wooden Bridge Trading Co, es una empresa de manufactura de puertas y 
ventanas para ambientes tropicales y subtropicales que nace desde 1991. En 
Wooden Bridge se usan los más finos acabados y excelente calidad, para cada 
producto que aquí se fabrica. Se usan diferentes maderas como caoba, cedro, 
entre otras madera duras tropicales. Wooden Bridge se ha enfocado desde el 
inicio en la calidad, razón por la cual ha logrado sobrevivir en el mercado 
Estadunidense. 
 
La especialidad de esta empresa es la fabricación de puertas y ventanas de 
madera personalizadas de alta calidad para un mercado alto y selecto. 
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  MISION 
Wooden Bridge Trading Co tiene como misión fabricar productos de madera 
personalizados de manera artesanal en todos sus proyectos para satisfacer las 
necesidades y expectativas de sus clientes. 
 
VISION 
Wooden Bridge Trading Co se convertirá en una compañía global con éxito en la 
industria de la madera, conocida por su calidad en el diseño y fabricación de 
productos tallados, la creatividad, el servicio y la integridad. 
 
OBJETIVO 
Identificar las operaciones del proceso productivo de la empresa Wooden Bridge 
Trading Co. de manera que facilite el reconocimiento de cada una de las 
mismas.  
 
Servir como un mecanismo de apoyo en la planeación y control del proceso 




Este manual se realizó con el fin de mejorar el proceso productivo, mediante la 
identificación y descripción de cada una de las operaciones involucradas, 
facilitando las labores en el área productiva  de la empresa.
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Procesos Estratégicos. 
Procesos estratégicos son aquellos que soportan y despliegan las políticas y 
estrategias de la organización, proporcionan directrices y límites de actuación 
para el resto de los procesos; estos están compuestos por: Mercadeo y 
comercialización, gestión de recursos humanos, atención al cliente pre-venta y 
presupuesto y planificación.   
 
El proceso de Mercadeo y comercialización se hace a través de catálogos que 
son ofertados por arquitectos en el exterior, los cuales manejan el sistema de 
adquisición de proyectos para ser transferidos a Wooden Bridge Trading Co. 
para iniciar el proceso de fabricación. La empresa también posee una página 
web donde se puede apreciar la descripción de la empresa, los tipos de puerta 
que fabrican, entre otros datos. 
 
En el proceso de Gestión de Recursos Humanos intervienen todos los miembros 
activos de la empresa, entendiéndose por tales: la administración con tareas de 
mando, el salario de los trabajadores, la metodología implementada para las 
capacitaciones (juegos, sociodramas). 
 
El Proceso de atención al cliente se gestiona solamente en la pre-venta del 
proyecto por medio de los arquitectos en el exterior. No se realiza un 
seguimiento post venta por políticas internas de la empresa. 
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El proceso de presupuesto y planificación se realiza según la ley 382 (ley de 
Admisión Temporal y Perfeccionamiento Activo), según la ley se debe gestionar 
un presupuesto de la cantidad materiales a importar cada año para la realización 
de los proyectos. Se manda la proyección al Ministerio de Fomento Industria y 
Comercio (MIFIC), para esperar su aprobación. 
 
Procesos Operativos. 
Los procesos operativos constituyen la secuencia de valor añadido, desde la 
comprensión de las necesidades y requerimientos de los clientes hasta la 
entrega del producto terminado; estos están compuestos por: Pedidos y órdenes 
de compra, proceso de rediseño, calendarización, distribución de tareas, 
proceso de fabricación y proceso de ex proceso de fabricación y proceso de 
exportación portación. 
 
El proceso de Pedidos y órdenes de compra establece el sistema de pago de los 
proyectos, según normativa de la empresa el cliente debe cancelar el 50 % del 
valor total del proyecto para iniciar el proceso de fabricación. Luego que se 
finaliza el proyecto se informa al cliente que debe de realizar el depósito final 
para que pueda salir de la empresa a su destino. 
 
El proceso de rediseño lo realiza el gerente de producción quien verifica que el 
diseño que el cliente desea se adapte a las condiciones del lugar en donde el  
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Producto terminado será instalado. Estas condiciones involucran el diseño 
adecuado y las condiciones clima En este proceso el gerente de producción 
ofrece sugerencias a los clientes con respecto al diseño del producto requerido 
encuentre  
 
El proceso de calendarización es el tiempo de elaboración del proyecto, aquí se 
ve el comportamiento del proyecto en porcentajes de avance. 
 
El proceso de distribución de tareas se basa en la entrega de las hojas de 
proyecto a los trabajadores. Las tareas son distribuidas por área (carpintería, 
lijado, pintura). 
 
El proceso de fabricación consiste en la transformación de la materia prima por 
cada una de las áreas (carpintería, lijado, marcos, pintura, tallado, vidrio) hasta 
obtener la puerta o ventana como producto terminado. 
 
El proceso de exportación consiste en un conjunto de trámites que se realizan 
para la salida del contenedor del país. El proceso se inicia desde la preparación 
de las facturas de pago, cálculo de la madera utilizada para la fijación de los 
proyectos, permisos de INAFOR  para la exportación, preparación de 
documentos originales para la agencia aduanera (formatos únicos de 
exportación), envió de documentos a los clientes para recibir el contenedor y 
finalmente la salida del contenedor de la empresa. 
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Procesos de Apoyo. 
Los procesos de apoyo, son los que sirven de soporte al proceso productivo, 
están compuestos  por el software, gestión ambiental, responsabilidad social, 
manteniendo correctivo y preventivo. 
 
El Software es un conjunto de programas especializados para la correcta 
elaboración de cada uno de los proyectos. Entre estos programas se encuentra 
AutoCAD, para el diseño de las puertas y ventanas; Quickbook Pro para el 
manejo adecuado de inventarios y Microsoft Office para el envío de 
documentación de la empresa. 
Mediante la Gestión Ambiental se implementaran políticas y prácticas a beneficio 
del medio ambiente, entre las cuales se destacan la mejor utilización del aserrín, 
que al comprimirlo, se puede emplear como sustituto de leña para hornos y 
cocinas. Se reciclan los desechos. Además se mantiene una política de cero 
contaminación ambiental. 
Con el Mantenimiento Preventivo y Correctivo se vela por el correcto 
funcionamiento de la maquinaria utilizada en la elaboración de las puertas y 
ventanas correspondientes a cada proyecto. En caso de que el encargado de 
mantenimiento no tenga la capacidad necesaria para solucionar los problemas, 
se recurre a agentes externos. 
La Responsabilidad Social se basa en la cooperación de la empresa con las 
universidades, al brindar la entrada de estudiantes a la misma, permitiendo la 
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genera conocimientos a los estudiantes, y a la empresa le ofrece estudios los 
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I.  Objetivo. 
Seleccionar la madera de mejor calidad según los requerimientos del proyecto. 
 
II. Alcance. 
Almacén de materia prima. 
 
III. Definiciones y conceptos. 
 
Nudos: El nudo es el corte transversal de una rama de un árbol que ha quedado 
absorbida por el crecimiento del tronco. Su existencia afecta la continuidad 
longitudinal de las fibras. 
 
Orificios: Orificio realizado por el taladrillo denominado ANOBIUM 
PUNCTATUM comúnmente conocido como Polilla, en la madera cortada. 
 
Madera Blanca: Pudrición blanca producida por el hongo de la pudrición, se 
asemeja al aspecto normal de la madera, pero puede ser tan blanquecino o 
ligero en color con rayas oscuras. 
 
Humedad: La madera contiene agua de constitución, inerte a su naturaleza 
orgánica, agua de saturación, que impregna las paredes de los elementos 
leñosos, y agua libre, absorbida por capilaridad  o por los vasos. 
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Albura: es la madera de más reciente formación y por ella viajan la mayoría de 
los compuestos de la savia. Es una capa más blanca porque por ahí viaja más 





V. Actividades del Proceso 
1. Almacenamiento de madera en patio de la empresa. 
2. Selección de la madera. 
3. Inspeccionar madera 
4. Trazar dimensiones del Proyecto e la madera. 
5. Transportar a cierra circular de corte. 
 
VI.  Desarrollo. 
La madera se encuentra almacenada a la intemperie, en la parte trasera de la 
empresa. Aquí los operarios se encargan de revisar el estado físico del tablón 
según las especificaciones del tipo de madera que se va utilizar para el proyecto. 
Las imperfecciones que se descartan de la selección es la madera con pudrición 
blanca. Dependiendo del número de nudos y orificios también puede ser 
descartada. El porcentaje de humedad es medido con hidrómetro y debe de 
estar en menos de 13% para proyectos con caoba y menos de 11% para cedro 
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macho. Estos parámetros pueden variar según el lugar de destino de los 
proyectos, ya que deben adecuarse al ambiente en que serán instalados las 
puertas, ventanas y marcos. 
 
Después de cumplido este procedimiento se trazan las dimensiones del en los 
tablones. Luego se llevan al área de producción para pasar al proceso de 
mecanizado. 
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I.  Objetivo. 
Cortar madera según las especificaciones del proyecto. 
 
II. Alcance. 
Área de carpintería. 
 
III. Definiciones y conceptos. 
 
Cantear: labrar cantos de un tablón en maquina canteadora. 
 
Cepillar: consiste en quitar finas virutas de forma sucesiva sobre una superficie 
de madera para nivelarla, disminuir su espesor o alisarla. 
 
Moldurar: Hacer o poner moldura para decoración. Consiste en un relieve o 






V. Actividades del Proceso 
1. Transportar a sierra circular de corte. 
2. Cortar madera según dimensiones. 
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3. Transportar a máquina canteadora. 
4. Cantear primera cara del tablón. 
5. Transportar a máquina cepilladora. 
6. Cortar segunda cara del tablón. 
7. Trasportar a máquina canteadora. 
8. Cortar primer canto del tablón. 
9. Transporte a sierra circular. 
10. Cortar segundo canto del tablón. 
 
VI.  Desarrollo. 
Luego que la madera es trasportada al área de producción inicia el proceso de 
mecanizado. Primeramente se corta la madera según las especificaciones del 
proyecto, se trasporta a la maquina canteadora para cortar la primera cara de la 
pieza, se transporta a la maquina cepilladora para cortar segunda cara de la 
pieza, luego se trasporta a máquina cantadora para realizar primer canto de la 
pieza y a sierra circular para realizar segundo canto de la pieza. Para finalizar el 
mecanizado se lleva la pieza a máquina molduradora para realizar el relieve 
(diseño moldurado) a lo largo de la pieza.  
 
Este proceso es realizado para la elaboración de largueros, peinazas y panel 
para las puertas, así como para los cabezales y las piernas de los marcos. 
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I.  Objetivo. 




Área de carpintería.  
 
III. Definiciones y conceptos. 
 
Escoplar: Boquete o corte hecho con un escoplo. 
 
Pegamento: Pega amarilla para unión de partes de puertas y ventanas. Epoxi 
para la unión de partes del marco. 
 
Router: Una ruteadora que cuenta con una rueda cortadora giratoria que tienen 
un eje de rotación generalmente horizontal, en que la rotación de la rueda 
cortadora controla selectivamente mediante un embrague que se encuentra 
sobre el eje motor del motor o el eje impulsado de la rueda cortadora y dicho 
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V. Actividades del Proceso 
1. Transportar a mesa de trabajo. 
2. Realizar ensayo de armado. 
3. Escoplar. 
4. Pegar las partes (larguero, peinaza y panel o piernas  cabezal). 
5. Secado de pegamento. 
 
VI.  Desarrollo. 
Puertas y ventanas. 
Luego que se ha realizado el proceso de mecanizado de las piezas, se llevan las 
partes a las mesas de trabajo donde los carpinteros realizaran el ensayo del 
armado de la estructura de la puerta o ventana. En las uniones donde se van 
ensamblar los largueros con las peinazas se realiza un escopleado (agujero) con 
router manual. Posteriormente se ensamblan las partes con pega amarilla y se 
sujetan a través de sargentos o prensas de manos. Se dejan así por un periodo 
de tres a seis horas para esperar secado del pegamento. Luego se llevan a la 
maquina lijadora para el siguiente proceso. 
Marcos. 
 
Luego que se ha realizado el proceso de mecanizado de las piezas, se llevan las 
partes a las mesas de trabajo donde los carpinteros realizaran el ensayo del 
armado de la estructura del marco. Posteriormente se ensamblan las partes con 
pegamento epoxi y se sujetan a través de sargentos o prensas de manos.  
Windows














Manual de Procedimientos 
 
3. Proceso de Armado 
Versión  
Códigos  
Paginas 3 de 3 
Actores Nombre Cargo Firma Fecha 
Elaborado por     
Revisado por     
Aprobado por     
 
Se dejan así por un periodo de tres a seis horas para esperar que el pegamento 
seque, y continuar con el siguiente proceso. 
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I.  Objetivo. 
Lijar la superficie de  (puerta, ventana y marco). 
 
II. Alcance. 
Área de lijado. 
 
III. Definiciones y conceptos. 
Lijar: pulir con lija una superficie. 
 
Lija: Papel con partículas de vidrio o arena encoladas en una de sus caras y que 





V. Actividades del Proceso 
1. Transportar a máquina lijadora. 
2. Lijar superficie  
 
VI.  Desarrollo. 
Puertas y Ventanas. 
Luego de finalizado el proceso de armado de las piezas se lleva la puerta o 
ventana a la maquina lijadora para lijar la superficie. 
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Marco. 
El cabezal y las piernas pasan de manera individual por la maquina lijadora para 
luego llevarlas al proceso de armado. La lija utilizada en la maquina lijadora es 
maquina lijadora es #80. 
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I. Objetivos 
Reducir dimensiones a medida (puertas y ventanas). 
Realizar orificios para herraje. 
 
II. Alcance. 
Área de carpintería. 
 
III. Definiciones y conceptos. 





V. Actividades del Proceso 
1. Transportar a máquina Canteadora. 
2. Reducir dimensiones en maquina Canteadora. 
3. Transportar a sierra circular para corte. 
4. Reducir dimensiones con sierra circular para corte. 
5. Transportar a sierra circular para cabecear. 
6. Reducir dimensiones con sierra circular para cabecear. 
7. Transportar a mesas de trabajo. 
8. Marcar orificios para herraje. 
9. Realizar orificios para herraje. 
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10. Trasportar a área de lijado. 
 
VI.  Desarrollo. 
Puertas y Ventanas. 
Luego de finalizada la primera etapa del proceso de lijado se lleva la puerta o la 
ventana a la maquina Canteadora para reducir las dimensiones. Luego se lleva a  
la sierra circular, para cortar el primer canto a medida de la puerta o ventana, 
luego a al canteadora para cortar sobre la superficie ya cortada del canto 
(acabado) hasta que quede con la medida determinada por la hoja de proyecto, 
finalmente se lleva a la sierra para cabecear para cortar los excesos de los 
largueros.  
 
Posteriormente se lleva la puerta a la mesa de trabajo para marcar y se realiza 
el orificio donde se colocara el herraje en el proceso de instalación final (este 
paso se realiza solo para las puertas). 
 
Marcos. 
Los marcos no pasan por el proceso de reducción de dimensiones porque son 
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I. Objetivos 
Eliminar imperfecciones visuales. 
Lijar a mano (puerta, ventana y marco). 
II. Alcance. 
Área de lijado. 
III. Definiciones y conceptos. 
Lija: Papel con partículas de vidrio o arena encoladas en una de sus caras y que 
sirve para pulir madera o metales. 
Lijar: pulir con lija una superficie. 
Imperfecciones Visuales: son todos los defectos que se encuentran de manera 
natural en la madera o a causa del proceso productivo, tales como: nudos, 
polilla, albura, manchas, golpes y  rayas. 
IV. Responsable. 
Lijadores. 
V. Actividades del Proceso. 
1. Eliminar imperfecciones visuales. 
2. Lijar a mano (puerta, ventana y marco). 
3. Inspeccionar lijado a mano. 
4. Trasportar a área de pintura. 
Windows














Manual de Procedimientos 
 
6. Proceso de acabado a mano 
Versión  
Códigos  
Paginas 2 de 3 
Actores Nombre Cargo Firma Fecha 
Elaborado por     
Revisado por     
Aprobado por     
VI.  Desarrollo. 
Puertas, ventana y marco. 
Luego que ha finalizado el proceso de reducción de dimensión el producto se 
lleva a la mesa de trabajo del área de lijado donde se eliminan las  
imperfecciones, aquí se curan nudos, agujeros por polilla, alburas, manchas, 
golpes y rayas. Luego se procede al lijado con lija #80, #100, #150 y #220 hasta 
que se llegue a la textura requerida por el proyecto. Este paso es esencial para 
garantizar la calidad del producto por lo que se realiza una inspección del lijado, 
para evitar que el siguiente proceso (pintado) sea obstruido por el paso de 
imperfección no detectada. Luego de cumplidos estos parámetros se lleva al 
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I. Objetivos 
Pintar (puerta, ventana y marco) según especificaciones del proyecto. 
II. Alcance. 
Área de Pintura. 
III. Definiciones y conceptos. 
Los acabados utilizados en el proceso de pintado según los requerimientos del 
proyecto pueden ser: 
Sellador: es un material que ayuda al mantenimiento y cuidado de un inmueble  
dándole impermeabilidad, elasticidad, rendimiento, durabilidad, acabados 
estéticos. También ayuda con el cerrado de poros de la madera reduciendo el 
consume de barnices. 
Barniz: es una disolución de una o más sustancias resinosas en un disolvente 
que se volatiliza o se deseca, al aire con facilidad, dando como resultado una 
capa o película brillante. 
Pintura: son productos que protegen a la madera que está a la intemperie. 
Contienen sustancias hidrofugantes, fungicidas e insecticidas, completando así 
la protección de la madera. El aspecto del producto es mate y semitransparente. 
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Aceite de Neem: es un aceite vegetal extraído de las frutas y semillas del Árbol 
de nim. Suele ser de color marrón más o menos oscuro, amargo y tiene un olor 
bastante fuerte. 
Cetol: Protege de la acción del sol, la lluvia, la nieve y el paso del tiempo a 
puertas, ventanas y marcos. Es fácil de aplicar y económico de mantener, 
brindando una excelente relación costo/beneficio. Es recomendado para 
superficies exteriores. 
Botar Poro: lijado superficial para acabado continúo con lija #220. 
IV. Responsable. 
Pintores. 
V. Actividades del Proceso 
1. Aplicar primera mano de sellador. 
2. Transportar al área de secado. 
3. Esperar secado sellador. 
4. Transportar al área de pintura. 
5. Aplicar segunda mano de sellador. 
6. Transportar al área de secado. 
7. Esperar secado sellador. 
8. Transportar al área de pintura. 
9. Aplicar primera mano de pintura. 
10. Transportar al área de secado. 
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11. Esperar secado de pintura. 
12. Transportar al área de pintura. 
13. Botar poro. 
14. Aplicar segunda mano de pintura. 
15. Transportar al área de secado. 
16. Esperar secado de pintura. 
17. Transportar al área de pintura. 
18. Botar poro. 
19. Aplicar tercera mano de pintura. 
20. Transportar al área de secado. 
21. Esperar secado de pintura. 
22. Transportar al área de pintura. 
23. Botar poro. 
24. Aplicar cuarta mano de pintura. 
25. Transportar al área de secado. 
26. Esperar secado de pintura. 
27. Transportar al área de pintura. 
28. Inspeccionar acabado de pintura. 
29. Transportar al área de carpintería. 
VI.  Desarrollo. 
Antes de iniciar el proceso se debe conocer el tipo de acabado que utilizan en 
Wooden Bridge Trading Co. y como se deben de trabajar. 
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Barniz: Dos manos de sellador,  cuatro capas (manos), entre mano y mano se 
bota poro. 
Pintura: Dos manos de sellador, cuatro capas (manos) de pintura entre mano y 
mano se bota poro. 
Cetol: Dos manos de sellador, cuatro capas (manos), entre mano y mano se 
bota poro. 
Aceite de Nim: Se aplica cuatro capas y no se bota poro. 
Nota: en la aplicación del sellador no se bota poro. 
Este proceso es determinado según las especificaciones y gustos del cliente por 
el acabado del producto (se toma como ejemplo la pintura), se inicia con una 
capa de sellador, se lleva a secado (intemperie), y se regresa al área de pintura, 
se repite una vez este proceso, y se inicia a aplicar la primera capa de pintura, 
se lleva al área de secado, luego se regresa al área de pintura, se lija 
superficialmente (botar poro) para fijar la pintura, este paso se repite cuatro 
veces o las requeridas por el cliente (en la última mano no se bota poro). 
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I. Objetivos 
Instalar todos los suministros correspondientes a cada producto (puertas, 
marcos, ventanas). 
II. Alcance. 
Área de Carpintería. 
III. Definiciones y conceptos. 
Suministros: todos los elementos necesarios para el correcto funcionamiento 
del producto. 
Herraje: Consiste en todas las cerraduras y bisagras instaladas en las puertas, 
marcos y ventanas para el correcto funcionamiento de estas. 
Empaque: pieza para mantener herméticamente adheridas dos partes 
diferentes (puertas-marco, ventana-marco). Hay empaques tradicionales de hule 
y empaques para puertas con tracking (puertas corredizas). 
Roller-catch: tipo de seguro para puertas pesadas que consiste en un pequeño  
cilindro instalado en la puerta. Al momento de cerrar la puerta este cilindro rueda 
en la placa instalada en el marco hasta topar y almacenarse en un depósito con 
el tamaño exacto del cilindro. De esta forma la puerta queda cerrada firmemente.  
Vidrio: material inorgánico duro, frágil, transparente y amorfo. Se utiliza para 
hacer ventanas y puertas. 
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V. Actividades del Proceso. 
1. Instalar suministros 
2. Inspeccionar (puertas, marcos, ventanas). 
3. Instalación de vidrio. 
4. Inspección de producto luego de instalación de vidrio. 
VI.  Desarrollo. 
Después de terminar el proceso de pintura, las puertas, marcos y ventanas 
regresan al área de carpintería. Aquí se instalan los herrajes, empaques y vidrio 
si la puerta o la ventana lo ameritan. Para el vidrio existe una excepción ya que 
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I. Objetivos. 
Empacar las puertas, marcos y ventanas de forma que no afecte la calidad del 
producto al momento de almacenarlas y transportarlas a su destino final. 
II. Alcance. 
Área de Carpintería. 
III. Definiciones y conceptos. 
Plástico: sustancias de distintas estructuras que carecen de un punto fijo de 
ebullición y poseen durante un intervalo de temperaturas propiedades de 
elasticidad y flexibilidad que permiten moldearlas y adaptarlas a diferentes 
formas y aplicaciones. 
Cartón: material formado por varias capas de papel superpuestas, a base de 
fibra virgen o de papel reciclado.  
Ripio: desperdicios de madera producto de los cortes de los tablones 
IV. Responsable. 
Carpinteros. 
V. Actividades del Proceso. 
1. Embalaje 
2. Inspeccionar el embalaje 
3. Transportar al área de producto terminado (almacenaje).
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VI.  Desarrollo. 
Este es el proceso final del proceso de fabricación de puertas ventanas y 
marcos, primeramente se embala el producto con pastico y cartón de forma 
hermética, se procede a inspeccionar el embalaje, y finamente se transporta al 
área de producto terminado (almacenaje). Puertas y ventanas son empacadas 
de forma individual separadas de sus marcos. 
 
Nota: Cuando las puertas o ventanas son de  panel de vidrio se instala este 
antes del proceso de embalaje, para evitar algún daño en el material.  










































Puerta de Vidrio de Interior
Wooden Bridge Trading














































































































































































































































Nomenclatura- Diagrama de Flujo 
Puerta de Vidrio de Interior 
 





1. De madera en patio de la 
empresa. 
2. De vidrio en depósito. 
3. De producto terminado. 
Operación. 
Largueros. 
1. Seleccionar la madera. 
2. Trazar dimensiones del proyecto 
en la madera. 
3. Cortar madera según 
dimensiones. 
4. Cortar primera cara del tablón 
(primera superficie). 
5. Cortar segunda cara del tablón 
(segunda superficie). 
6. Cortar tercera cara del tablón 
(primer canto). 
7. Cortar cuarta cara del tablón 
(segundo canto). 
8. Moldurar. 
9. Realizar ensayo de armado. 
10. Escoplar. 
Peinazas. 
11. Seleccionar la madera. 
12. Trazar dimensiones del proyecto 
en la madera. 
13. Cortar madera según 
dimensiones. 
14. Cortar primera cara del tablón 
(primera superficie). 
15. Cortar segunda cara del tablón 
(segunda superficie). 
16. Cortar tercera cara del tablón 
(primer canto). 
17. Cortar cuarta cara del tablón 
(segundo canto). 
18. Moldurar. 
19. Realizar ensayo de armado. 
20. Escoplar. 
Puerta. 
21. Pegar las partes de la puerta 
(larguero, peinaza y panel). 
22. Secar el pegamento. 
23. Lijar las superficies de la puerta 
con maquina lijadora. 
24. Reducir dimensiones con 
maquina canteadora. 
25. Reducir dimensiones con sierra 
circular para corte. 
26. Reducir dimensiones con sierra 
circular para cabecear. 
27. Marcar orificios para herraje. 
28. Realizar orificio para herraje. 
29. Eliminar imperfecciones visuales 
(curar nudos, agujeros, etc.). 
30. Lijar a mano la puerta. 
31. Aplicar primera mano de 
sellador. 
32. Secar primera mano de sellador. 
33. Aplicar segunda mano de 
sellador. 
34. Secar segunda mano de 
sellador. 
35. Aplicar primera mano de pintura. 
36. Secar primera mano de pintura. 





38. Aplicar segunda mano de 
pintura. 
39. Secar segunda mano de pintura. 
40. Botar poro mediante lijado a 
mano. 
41. Aplicar tercera capa de pintura. 
42. Secar tercera mano de pintura. 
43. Botar poro mediante lijado a 
mano. 
44. Aplicar cuarta mano de pintura. 
45. Secar cuarta mano de pintura. 
46. Instalar suministros (herraje, 
empaque). 
Piernas. 
47. Seleccionar la madera. 
48. Trazar dimensiones del proyecto 
en la madera. 
49. Cortar madera según 
dimensiones. 
50. Cortar primera cara del tablón 
(primera superficie). 
51. Cortar segunda cara del tablón 
(segunda superficie). 
52. Cortar tercera cara del tablón 
(primer canto). 
53. Cortar cuarta cara del tablón 
(segundo canto). 
54. Lijar con maquina lijadora. 
Cabezal. 
55. Seleccionar la madera. 
56. Trazar dimensiones del proyecto 
en la madera. 
57. Cortar madera según 
dimensiones. 
58. Cortar primera cara del tablón 
(primera superficie). 
59. Cortar segunda cara del tablón 
(segunda superficie). 
60. Cortar tercera cara del tablón 
(primer canto). 
61. Cortar cuarta cara del tablón 
(segundo canto). 
62. Lijar con maquina lijadora. 
Marco. 
63. Pegar las piernas con el 
cabezal. 
64. Atornillar las piernas con el 
cabezal. 
65. Secar pegamento epoxi. 
66. Eliminar imperfecciones visuales 
(curar nudos, agujeros, etc.). 
67. Lijar a mano el marco. 
68. Aplicar primera mano de 
sellador. 
69. Secar primera mano de sellador. 
70. Aplicar segunda mano de 
sellador. 
71. Secar segunda mano de 
sellador. 
72. Aplicar primera mano de pintura. 
73. Secar primera mano de pintura. 
74. Botar poro mediante lijado a 
mano. 
75. Aplicar segunda mano de 
pintura. 
76. Secar segunda mano de pintura. 
77. Botar poro mediante lijado a 
mano. 
78. Aplicar tercera capa de pintura. 
79. Secar tercera mano de pintura. 
80. Botar poro mediante lijado a 
mano. 
81. Aplicar cuarta mano de pintura. 
82. Secar cuarta mano de pintura. 







84. Seleccionar la madera. 
85. Trazar dimensiones del proyecto 
en la madera. 
86. Cortar madera según 
dimensiones. 
87. Cortar primera cara del tablón. 
88. Cortar segunda cara del tablón. 
89. Cortar primer canto del tablón. 
90. Cortar segundo canto del tablón. 
91. Moldurar. 
92. Eliminar imperfecciones visuales 
(curar nudos, agujeros de 
polillas, rayas). 
93. Lijar a mano (lija #80, #100, 
#150, #220). 
94. Aplicar primera mano de 
sellador. 
95. Secar primera mano de sellador. 
96. Aplicar segunda mano de 
sellador. 
97. Secar segunda mano de 
sellador. 
98. Aplicar primera mano de pintura. 
99. Secar primera mano de pintura 
100. Botar poro mediante lijado a 
mano (lija #80). 
101. Aplicar segunda mano de 
pintura. 
102. Secar segunda mano de 
pintura. 
103. Botar poro mediante lijado a 
mano (lija #80). 
104. Aplicar tercera capa de 
pintura. 
105. Secar tercera mano de 
pintura. 
106. Botar poro mediante lijado a 
mano (lija #80). 
107. Aplicar cuarta mano de 
pintura. 
108. Secar cuarta mano de 
pintura. 
Puerta y Marco. 
109. Instalar topes en marco. 
110. Probar ensamblaje final. 
Vidrio. 
111. Seleccionar el vidrio. 
112. Trazar dimensiones del 
proyecto en el vidrio. 
113. Cortar vidrio según 
dimensiones. 
114. Limpiar vidrio. 
Puerta, Marco y Vidrio. 





1. A sierra circular de corte. 
2. A máquina canteadora. 
3. A máquina cepilladora. 
4. Transportar a máquina 
canteadora. 
5. A máquina circular. 
6. A máquina molduradora. 
7. A mesas de trabajo. 
Peinazas. 
8. A sierra circular de corte. 
9. A máquina canteadora. 
10. A máquina cepilladora. 
11. A máquina canteadora. 
12. A máquina circular. 




14. A mesas de trabajo. 
Puerta. 
15. A máquina lijadora. 
16. Transportar a máquina 
canteadora. 
17. A máquina circular para corte. 
18. A máquina circular para 
cabecear. 
19. A mesas de trabajo. 
20. Al área de lijado. 
21. Al área de pintura. 
22. Al área de secado. 
23. Al área de pintura. 
24. Al área de secado. 
25. Al área de pintura. 
26. Al área de secado. 
27. Al área de pintura. 
28. Al área de secado. 
29. Al área de pintura. 
30. Al área de secado. 
31. Al área de pintura. 
32. Al área de secado. 
33. Al área de carpintería. 
Piernas. 
 
34. A sierra circular de corte. 
35. A máquina canteadora. 
36. A máquina cepilladora. 
37. A máquina canteadora. 
38. A máquina circular. 
39. A máquina lijadora. 




41. A sierra circular de corte. 
42. A máquina canteadora. 
43. A máquina cepilladora. 
44. A máquina canteadora. 
45. A máquina circular. 
46. A máquina lijadora. 




48. Al área de lijado. 
49. Al área de pintura. 
50. Al área de secado. 
51. Al área de pintura. 
52. Al área de secado. 
53. Al área de pintura. 
54. Al área de secado. 
55. Al área de pintura. 
56. Al área de secado. 
57. Al área de pintura. 
58. Al área de secado. 
59. Al área de pintura. 
60. Al área de secado. 
61. Al área de carpintería 
Tope. 
62. A sierra circular de corte. 
63. A máquina canteadora. 
64. A máquina cepilladora. 
65. A máquina canteadora. 
66. A máquina circular. 
67. A máquina molduradora. 
68. A mesas de trabajo. 
69. Al área de lijado. 
70. Al área de pintura. 
71. Al área de secado. 
72. Al área de pintura. 
73. Al área de secado. 
74. Al área de pintura. 
75. Al área de secado. 
76. Al área de pintura. 
77. Al área de secado. 
78. Al área de pintura. 




80. Al área de carpintería. 
 
Puerta y Marco. 
 
81. Al área de producto terminado. 
Inspección. 
 Largueros. 
1. La madera. 




3. La madera. 




5. Después de lijar. 
6. Después de pintar. 




8. La madera. 




10. La madera. 




12. Después de lijar. 




14. La madera. 
15. Los topes. 
16. Después de lijar. 
17. Después de pintar. 
18. Instalación de suministros 
 
Puerta y Marco. 
 




20. El vidrio. 
21. Después de cortar. 
       Puerta, Marco y Vidrio. 





























Ventana de Vidrio para Exterior
Wooden Bridge Trading





















































Ventana de Vidrio para Exterior
Wooden Bridge Trading















































Ventana de Vidrio para Exterior
Wooden Bridge Trading
















































Ventana de Vidrio para Exterior
Wooden Bridge Trading









































Ventana de Vidrio para Exterior
Wooden Bridge Trading































Ventana de Vidrio para Exterior
Wooden Bridge Trading







Nomenclatura- Diagrama de Flujo 
Ventana de Vidrio de Interior 
 





1. Almacenar madera a la 
intemperie. 
2. Almacenar vidrio en depósito. 




1. Seleccionar la madera. 
2. Trazar dimensiones del 
proyecto en la madera. 
3. Cortar madera según 
dimensiones. 
4. Cortar primera cara del tablón 
(primera superficie). 
5. Cortar segunda cara del 
tablón (segunda superficie). 
6. Cortar tercera cara del tablón 
(primer canto). 
7. Cortar cuarta cara del tablón 
(segundo canto). 
8. Moldurar. 
9. Realizar ensayo de armado. 
10. Escoplar. 
Peinazas. 
11. Seleccionar la madera. 
12. Trazar dimensiones del 
proyecto en la madera. 
13. Cortar madera según 
dimensiones. 
14. Cortar primera cara del tablón 
(primera superficie). 
15. Cortar segunda cara del 
tablón (segunda superficie). 
16. Cortar tercera cara del tablón 
(primer canto). 
17. Cortar cuarta cara del tablón 
(segundo canto). 
18. Moldurar. 
19. Realizar ensayo de armado. 
20. Escoplar. 
Ventana. 
21. Pegar las partes de la 
ventana (larguero, peinaza). 
22. Secar el pegamento. 
23. Lijar las superficies de la 
ventana con maquina lijadora. 
24. Reducir dimensiones con 
maquina canteadora. 
25. Reducir dimensiones con 
sierra circular para corte. 
26. Reducir dimensiones con 
sierra circular para cabecear. 
27. Marcar orificios para herraje. 
28. Realizar orificio para herraje. 
29. Eliminar imperfecciones 
visuales (curar nudos, 
agujeros, etc.). 
30. Lijar a mano la ventana. 
31. Aplicar primera mano de 
sellador. 
32. Secar primera mano de 
sellador. 
33. Aplicar segunda mano de 
sellador. 
34. Secar segunda mano de 
sellador. 





36. Secar primera mano de 
pintura. 
37. Botar poro mediante lijado a 
mano. 
38. Aplicar segunda mano de 
pintura. 
39. Secar segunda mano de 
pintura. 
40. Botar poro mediante lijado a 
mano. 
41. Aplicar tercera capa de 
pintura. 
42. Secar tercera mano de 
pintura. 
43. Botar poro mediante lijado a 
mano. 
44. Aplicar cuarta mano de 
pintura. 
45. Secar cuarta mano de pintura. 
46. Instalar suministros (herraje, 
empaque). 
Piernas. 
47. Seleccionar la madera. 
48. Trazar dimensiones del 
proyecto en la madera. 
49. Cortar madera según 
dimensiones. 
50. Cortar primera cara del tablón 
(primera superficie). 
51. Cortar segunda cara del 
tablón (segunda superficie). 
52. Cortar tercera cara del tablón 
(primer canto). 
53. Cortar cuarta cara del tablón 
(segundo canto). 
54. Lijar con maquina lijadora. 
Cabezal. 
55. Seleccionar la madera. 
56. Trazar dimensiones del 
proyecto en la madera. 
57. Cortar madera según 
dimensiones. 
58. Cortar primera cara del tablón 
(primera superficie). 
59. Cortar segunda cara del 
tablón (segunda superficie). 
60. Cortar tercera cara del tablón 
(primer canto). 
61. Cortar cuarta cara del tablón 
(segundo canto). 
62. Lijar con maquina lijadora. 
Marco. 
63. Pegar las piernas con el 
cabezal. 
64. Atornillar las piernas con el 
cabezal. 
65. Secar pegamento epoxi. 
66. Eliminar imperfecciones 
visuales (curar nudos, 
agujeros, etc.). 
67. Lijar a mano el marco. 
68. Aplicar primera mano de 
sellador. 
69. Secar primera mano de 
sellador. 
70. Aplicar segunda mano de 
sellador. 
71. Secar segunda mano de 
sellador. 
72. Aplicar primera mano de 
pintura. 
73. Secar primera mano de 
pintura. 
74. Botar poro mediante lijado a 
mano. 





76. Secar segunda mano de 
pintura. 
77. Botar poro mediante lijado a 
mano. 
78. Aplicar tercera capa de 
pintura. 
79. Secar tercera mano de 
pintura. 
80. Botar poro mediante lijado a 
mano. 
81. Aplicar cuarta mano de 
pintura. 
82. Secar cuarta mano de pintura. 
83. Instalar suministros (herraje, 
empaque). 
Ventana y Marco. 
84. Prueba instalación final 
Vidrio. 
85. Seleccionar el vidrio. 
86. Trazar dimensiones del 
proyecto en el vidrio. 
87. Cortar vidrio según 
dimensiones. 
88. Limpiar vidrio. 
89. Instalación de Vidrio. 





1. A sierra circular de corte. 
2. A máquina canteadora. 
3. A máquina cepilladora. 
4. A máquina canteadora. 
5. A máquina circular. 
6. A máquina molduradora. 
7. A mesas de trabajo. 
Peinazas. 
8. A sierra circular de corte. 
9. A máquina canteadora. 
10. A máquina cepilladora. 
11. A máquina canteadora. 
12. A máquina circular. 
13. A máquina molduradora. 




15. A máquina lijadora. 
16. A máquina canteadora. 
17. A máquina circular para corte. 
18. A máquina circular para 
cabecear. 
19. A mesas de trabajo. 
20. Al área de lijado. 
21. Al área de pintura. 
22. Al área de secado. 
23. Al área de pintura. 
24. Al área de secado. 
25. Al área de pintura. 
26. Al área de secado. 
27. Al área de pintura. 
28. Al área de secado. 
29. Al área de pintura. 
30. Al área de secado. 
31. Al área de pintura. 
32. Al área de secado. 




34. A sierra circular de corte. 
35. A máquina canteadora. 
36. A máquina cepilladora. 
37. A máquina canteadora. 




39. A máquina lijadora. 





41. A sierra circular de corte. 
42. A máquina canteadora. 
43. A máquina cepilladora. 
44. A máquina canteadora. 
45. A máquina circular. 
46. A máquina lijadora. 




48. Al área de lijado. 
49. Al área de pintura. 
50. Al área de secado. 
51. Al área de pintura. 
52. Al área de secado. 
53. Al área de pintura. 
54. Al área de secado. 
55. Al área de pintura. 
56. Al área de secado. 
57. Al área de pintura. 
58. Al área de secado. 
59. Al área de pintura. 
60. Al área de secado. 
61. Al área de carpintería 
 
Puerta y Marco. 








2. La madera. 
 
Panel. 
3. La madera. 
Ventana. 
4. Ventana después de lijar. 
5. Ventana después de pintar. 





7. La madera. 
Cabezal. 




9. Marco después de lijar. 
10. Marco después de pintar. 
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El presente Manual de Calidad describe los diferentes elementos que conforman 
el Sistema de Gestión de Calidad de Wooden Bridge Trading Co. agrupados en 
las cuatro actividades básicas relacionadas con el ciclo de mejoramiento 
continuo: Planear, Hacer, Verificar y Actuar (PHVA). 
 
Asimismo, debe servir como referencia permanente en la implementación y 




  MISIÓN 
Wooden Bridge Trading Co tiene como misión fabricar productos personalizados 
de manera artesanal en todos sus proyectos para satisfacer las necesidades y 




Wooden Bridge Trading Co se convertirá en una compañía global con éxito en la 
industria de la madera, conocida por su calidad en el diseño y fabricación de 
productos tallados, la creatividad, el servicio y la integridad. 
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DESCRIPCIÓN DE LA EMPRESA 
 
Wooden Bridge Trading Co, es una empresa de manufactura de puertas y 
ventanas para ambientes tropicales y subtropicales que data desde 1991. En 
Wooden Bridge se usan los más finos acabados y excelente calidad para cada 
producto que aquí se fabrica. Se usan diferentes maderas como caoba, cedro, 
entre otras madera duras tropicales. Wooden Bridge se ha enfocado desde el 
inicio en la calidad, razón por la cual ha logrado sobrevivir en el mercado 
Estadounidense. 
 
La especialidad de esta empresa es la fabricación de puertas y ventanas de 
madera personalizadas de alta calidad para un mercado selecto. 
 
POLÍTICA DE CALIDAD 
 
La política de calidad de Wooden Bridge Trading Co. se manifiesta mediante el 
firme compromiso con los Clientes al satisfacer plenamente sus requerimientos y 
expectativas, para ello se garantiza impulsar una cultura de calidad basada en 
los principios de honestidad, liderazgo y desarrollo del recurso humano, 
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La fabricación de puertas y ventanas está estrictamente referida a criterios de 
estética, durabilidad y diseño personalizado del producto terminado, verificando 
desde la selección de la materia prima hasta el almacenaje del producto 
terminado que dichos criterios se encuentren presentes, esto dependerá de la 








 Presencia de defectos. 
 
Políticas de durabilidad: 




Políticas de Diseño 
 Tipo de Diseño: 
 Puerta o ventana(sencilla, doble, triple, de arco, de tablero, de 
vidrio) 
 Ubicación (interior, exterior) 
Windows




















Actores Nombre Cargo Firma Fecha 
Elaborado por     
Revisado por     





 Aceite de Nim 




 El Manual de Calidad es un documento que tiene por objeto el 
aseguramiento de la calidad de Wooden Bridge Trading Co. 
 
 Describir el sistema de gestión de calidad de Wooden Bridge Trading Co. 
 
 Servir de guía para el personal en su aplicación diaria con el fin de 
obtener la calidad en cada uno de sus procesos. 
 
 Satisfacer los requerimientos del cliente. 
 
REGISTRO DE CALIDAD 
 
Se elaboró un formato para cada parte del proceso productivo, para lograr la 
creación de un registro de cada puerta, ventana y marco fabricada en la 
empresa Wooden Bridge Trading Co. 
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Las partes del proceso en las que se implementan los formatos de registro son: 
 Selección de madera. 
 Corte a Dimensión. 
 Mecanizado de madera. 
 Armado. 
 Lijado a Máquina. 
 Instalación inicial. 
 Lijado a Mano. 
 Pintado. 
 Instalación Final. 
 Embalaje. 
 Almacenaje. 
 Vidrio (cuando está dentro de los requerimientos del cliente). 
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Todos los anteriores mencionados e presentan a continuación: 
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SISTEMA DE DOCUMENTACIÓN DE CALIDAD 
Contrato 
La empresa Wooden Bridge Trading Co. requiere de cierta información 
proveniente de sus clientes para la elaboración del contrato. 
 Se solicita al cliente o contratista, detalle o juegos de planos (Plano de 
conjunto de puertas y ventanas). 
 Se solicita el horario o tabla con detalle de puertas y ventas dentro de la 
construcción o proyecto. 
 Conciliación de la información recolectada en los puntos anteriores. 
 Preparación de Hojas de Contratos, las cuales incluyen: 
o Representación de ambas partes. 
o Dibujos con detalles específicos de puertas y ventanas terminadas, 
según los acabados elegidos por el cliente. 
 Se exige al cliente luego de revisar el contrato, que rubrica y firme cada 
una de las hojas y lo envíen a Wooden Bridge Trading Co. 
 
Proceso de Madera. 
1. Compra de Madera: 
 Requisitos: (Si la empresa compra todo el cargamento, los 
documentos siguientes serán originales. De realizar compra parcial del 
cargamento, obtendrán copias de los siguientes documentos.) 
o Guía Forestal 
o Permiso de Transportes. 
o Pagos de Permiso a Alcaldía (Madereros). 
o Permisos de INAFOR, amparando la guía forestal. 
o Factura del Aserrío. 
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2. Selección de Madera: 
La empresa Wooden Bridge Trading Co. realiza la selección según las 
enfermedades o fallas que presenta la madera (polilla, albura, corazón 
petrificado, machas y nudos): 
 Fast Select. 
 Común 1. 
 Común 2. 
 
Por ser productos de exportación y por las políticas de calidad bajo las cuales se 
rige la empresa no procesa madera con albura. 
 
3. Proceso de Transformación. 
 
En este proceso se utiliza únicamente la hoja de proyectos, en la cual 
está estipulada las dimensiones y el acabado de cada una de las puertas 
y/o ventanas. 
 
4. Proceso de Embalaje. 
Este proceso se lleva a cabo de acuerdo a la Norma Técnica Obligatoria 
Nicaragüense para la reglamentación de medidas fitosanitarias para 
embalaje de madera utilizado en el comercio internacional (ver anexo). 
5. Exportación. 
 Preparación de factura. 
 Guía Forestal. 
 Permiso del INAFOR para la exportación. 
 Llenado de formatos de instituciones de embarque. 
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 Preparación de los documentos originales para agencias 
aduaneras. 
 Preparación de los FUES (formatos únicos de exportación). 
 Envío de los FUES a la naviera para la obtención del BOL (bill of 
landing). 
 Envío a destino del BOL. Ver Anexo 03 
 Envío de contenedor. 
 
6. Resolución de Conflictos. 
 
Se reúne el representante de la empresa con el cliente si este presenta 
inconformidades. De no resolverse el conflicto mediante la forma antes 
mencionada se procede por la vía legal.  
 
7. Normas y Leyes. 
   NTON 115: Norma Técnica Obligatoria Nicaragüense para la 
Reglamentación de Medidas Fitosanitarias para el Embalaje de 
madera utilizando el comercio Internacional.11 
 Ley de Veda para el Corte, Aprovechamiento y Comercio del 
Recurso Forestal.12 
MEDICION DE CALIDAD 
La empresa Wooden Bridge Trading Co. utiliza dos herramientas de control de 
calidad: Checklist y Diagrama de control, ambos se emplean para la medición y 
control de defectos.  
Checklist es una herramienta de recolección de dato que permite llevar un 
control de ocurrencias de los fenómenos que interfieren en el proceso 
productivo. 
                                                          
11
 Ver Anexo 1 
12
 Ver Anexo 2 
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Se utilizan dos tipos de checklist, uno para el área de carpintería y otro para el 
área de pintura. 




 Moldura Rota 
 Fisura  
 Unión Abierta 
 Unión de Molduras 
 Peinaza Rota 
 Larguero Roto 





 Polvo  
 Insectos 
 Huellas 
El Diagrama de Control permite verificar que el proceso productivo, o parte del 
mismo, se encuentren bajo los rangos óptimos, de forma que permita tomar 
medidas para lograr el equilibrio del proceso.
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NORMA TÉCNICA OBLIGATORIA NICARAGÜENSE PARA LA 
REGLAMENTACIÓN DE MEDIDAS FITOSANITARIAS  
PARA EMBALAJE DE MADERA UTILIZANDO EN EL COMERCIO 
INTERNACIONAL 
 
NTON 11 013-07. Aprobada el 05 de Septiembre del 2007 
 




La infrascrita Secretaria Ejecutiva de la Comisión Nacional de Normalización 
Técnica y Calidad, CERTIFICA que en el Libro de Actas que lleva dicha 
Comisión, en los folios que van del dos (02) al diez (10), se encuentra el Acta 
No. 001-08 “Primera Sesión Ordinaria de la Comisión de Normalización Técnica 
y Calidad”, la que en sus partes conducentes, expone: “En la ciudad de 
Managua, República de Nicaragua, a las nueve con veinte minutos de la 
mañana del día miércoles cinco de noviembre del año en curso dos mil ocho, 
reunidos en el Despacho del Ministro de Fomento, Industria y Comercio, por 
notificación de convocatoria enviada previamente el día veintinueve de octubre 
del dos mil ocho, de conformidad a lo establecido en el Reglamento Interno de 
Organización y Funcionamiento de la Comisión Nacional de Normalización 
Técnica y Calidad, están presentes los miembros titulares y delegados de la 
Comisión Nacional de Normalización Técnica y Calidad (CNNC) entre los que se 
encuentran: Orlando Solórzano Delgadillo, Ministerio Agropecuario y Forestal 
(MAGFOR); Onasis Delgado, en representación del Director del Instituto 
Nacional de Energía (INE); Juana Ortega Soza, en representación del Ministerio 
de Salud (MINSA); Hilda Espinoza, en representación de la Ministro de Ambiente 
y Recursos Naturales (MARENA); José Ernesto Téllez, en representación del 
Ministerio de Transporte e Infraestructura (MTI); Marvin Colado, en 
representación del Director del Instituto Nicaragüense de Telecomunicaciones y 
Correos (TELCOR); Juan Eduardo Fonseca, en representación de las 
organizaciones privadas del Sector Comercial; Francisco Javier Vargas García, 
en representación de las organizaciones privadas del Sector Agropecuario; 
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Maura Morales Reyes, en representación de las organizaciones de 
Consumidores y Zacarías Mondragón García, en representación de las 
organizaciones privadas del Sector Industrial. Así mismo participa en esta sesión 
Sara Amelia Rosales, en su carácter de Secretaría Ejecutiva de la CNNC y los  
 
siguientes invitados especiales: de parte del MAGFOR Birmania Martínez, Jefa 
del área de Sanidad Acuícola, Donaldo Picado, Director de Sanidad Vegetal y 
Semilla y María de los Ángeles Rodríguez, Responsable de Normas y 
Legislación Técnica; de parte del MARENA Érica Avilés, Coordinadora de 
Asesoría Legal; de parte de ENACAL Lissette Cubillo, Coordinadora de 
Efluentes Industriales y Adriana Guzmán, Supervisor Ambiental; de parte del 
Consejo Nicaragüense de la Micro, Pequeña y Mediana Empresa 
(CONIMIPYME) Jorge Hernández y de parte del MIFIC Noemí Auxiliadora 
Solano Lacayo, Directora de Normalización y Metrología; Claudia Valeria 
Pineda, Responsable del Departamento de Normalización y María Auxiliadora 
Campos, Asesora Legal de la Dirección de Normalización y Metrología. No 
acudieron a la presente sesión y por lo tanto quedaron como miembros titulares 
ausentes en la misma: María del Carmen Fonseca Alcalá, representante de las 
instancias del Trabajo y Carlos Schutze Sugrañes, Presidente Ejecutivo del 
Instituto Nicaragüense de Acueductos y Alcantarillados (INAA). Habiendo sido 
constatado el quórum de Ley, por Sara Amelia Rosales, el Ministerio de 
Fomento Industria y Comercio como presidente de la Comisión, procede a dar 
por iniciada esta sesión y la declara abierta (…) 05-08. (Aprobación, de veinte y 
tres Normas Técnicas Nicaragüenses). Después de realizada la presentación de 
las Normas Técnicas Obligatorias Nicaragüenses para la Reglamentación de 
Medidas Fitosanitarias para Embalaje de Madera Utilizado en el Comercio 
Internacional. (…) No habiendo otros asuntos que tratar se levanta la sesión a 
las once y quince del año dos mil ocho.- (f) Orlando Solórzano Delgadillo 
(Legible), - Presidente de la CNNC. (f) Sara Amelia Rosales C. (Legible), 
Secretaria Ejecutiva de la CNNC. A solicitud del Ministerio Agropecuario y 
Forestal (MAGFOR) extiendo, en una hoja de papel común tamaño carta, esta 
CERTIFICACION, la cual firmo y sello y rubrico en la ciudad de Managua a os 
dieciocho días del mes de febrero del año dos mil nueve. Lic. Sara Amelia 
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NORMA TÉCNICA OBLIGATORIA NICARAGÜENSE PARA LA 
REGLAMENTACIÓN DE MEDIDAS FITOSANITARIAS 
PARA EMBALAJE DE MADERA UTILIZANDO EN EL COMERCIO 
INTERNACIONAL 
 
NTON 11 013-07 
 
NORMA TÉCNICA OBLIGATORIA NICARAGÜENSE 
 
La Norma Técnica Obligatoria Nicaragüense denominada NTON 11 013-07 
Primera Revisión Norma Técnica Obligatoria Nicaragüense Para la 
Reglamentación de Medidas Fitosanitarias para Embalaje de Madera utilizado 
en el Comercio Internacional en su elaboración y preparación participaron las 
siguientes personas: 
Manuel Bermúdez CACONIC 
María Eugenia Robleto AGROCENTRO 
Anielka Solís GALLO PINTO TRADING 
Alejandro Urbina WOODEN BRIDGE T. 
Elianne Peñalba COMPAÑÍA LICORERA DE 
NICARAGUA 
María de los Ángeles 
Rodríguez 
DGPSA/MAGFOR 
Donaldo Picado DGPSA/MAGFOR 
Edilberto Duarte MARENA 
Amilcar Sánchez MIFIC 
 
Esta norma fue aprobada por el Comité Técnico en su última sesión de trabajo el 
día 05 de Septiembre del 2007. 
INTRODUCCIÓN 
La madera utilizada en el embalaje de los productos y subproductos en general, 
tanto en las importaciones como exportaciones, puede ser una fuente de 
introducción y diseminación de plagas, razón por la cual, es necesario la 
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implementación de una norma sobre embalaje, que garantice la aplicación de 
medidas fitosanitarias a la madera para este fin. 
Se considera embalajes de madera los siguientes: las tarimas, la madera de 
estiba, las jaulas, los bloques, los barriles (toneladas), calces, los cajones, las 
tablas para carga, los collarines de las tarimas y los carretones de madera, 
embalaje que puede acompañar al envío importado, incluso a envíos que 
normalmente no sea objeto de inspección fitosanitaria. 
 
1. OBJETO 
Reglamentar las medidas fitosanitarias para reducir para reducir el riesgo de 
introducción y/o diseminación de plagas cuarentenarias asociadas con el 
embalaje de madera utilizado en el comercio internacional. 
 
2. CAMPO DE APLICACIÓN 
La presente norma se aplica a todos los embalajes de madera utilizados en el 
comercio internacional. 
 3. DEFINICIONES 
3.1 Acción fitosanitaria. Cualquier operación oficial, como inspección, prueba, 
vigilancia o tratamiento, llevada a cabo para aplicar la reglamentación o 
procedimientos fitosanitarios [CIMF, 2001] 
3.2 Acción de emergencia. Acción fitosanitaria rápida llevada a cabo mediante 
una situación fitosanitaria nueva o imprevista [CIMF, 2001] 
 3.3 Análisis de Riesgo de Plagas (ARP). Proceso de evaluación de los 
testimonios biológicos, científicos y efectos económicos para determinar si una 
plaga debería ser reglamentada y la intensidad de cualesquiera medidas 
fitosanitarias que han de adoptarse para combatirla [FAO, 1990; revisado CIPF, 
2997]. 
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3.4 Articulo reglamentado. Cualquier planta, producto vegetal, lugar de 
almacenamiento, de empacado, medio de transporte, contenedor, suelo y 
cualquier otro organismo, objeto o material capaz de albergar o diseminar 
plagas, que se considere que debe estar sujeto a medidas fitosanitarias, 
especialmente cuando se involucra el transporte internacional [CEMF, 1996, 
revisado CEMF, 1999; CIMF, 2001].  
3.5 Autoridad competente. Es la Dirección General de Protección y Sanidad 
Agropecuaria (DGPSA), encargada de llevar el control y seguimiento a lo 
establecido en Ley 921 Ley de Salud Animal, Sanidad Vegetal y su Reglamento 
publicado en La Gaceta Diario Oficial el 22 de Julio de 1998, La Ley 274 Ley 
Básica para la Regulación y Control de Plaguicidas, Sustancias Tóxicas, 
Peligrosas y Otras Similares publicado en La Gaceta Diario Oficial el 13 de 
Febrero de 2998 y de esta normativa. 
3.6 Certificado. Documento oficial que es testigua el estatus fitosanitario de 
cualquier envío sujeto a reglamentaciones fitosanitarias [FAO, 1990] 
 3.7 Certificado fitosanitario. Certificado diseñado según los modelos de 
certificado de la CIP [NIMF Pub. No. 5, 2006] 
3.8 Descortezado. Remoción de la corteza de la madera en rollo (el 
descortezado no implica necesariamente que la madera quede libre de corteza) 
[NIMF Pub. No. 15, 2002].  
3.9 Embalaje de madera. Madera o productos de madera (las tarimas, la madera 
de estiba, las jaulas, los bloques, los barriles, (toneladas), calces, los cajones, 
las tablas para carga, los collarines de las tarimas y los carretones de madera) 
utilizados para sujetar, proteger o transportar un envió, excluyendo los productos 
de papel. CIP [NIMF Pub. No. 5, 2002]. 
 3.10 Ente evaluador. Entidad autorizada por el Servicio Fitosanitario del Estado, 
para la inspección y evaluación de los tratamientos aplicados al embalaje de 
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madera. 
 
3.11 Envío. Artículos y/o productos que se movilizan de un país a otro, y que 
están amparados, en caso necesario, por un solo certificado fitosanitario (el 
envío puede estar compuesto por uno o más productos básicos o lotes) [PAO, 
1995; revisado CIMF, 2001].  
3.12 Fumigación. Es la modalidad de combatir plagas por medio de un producto 
químico, cuya acción tóxica se lleva a cabo en forma de gas. 
 3.13 Impregnación química a presión. Tratamiento de la madera con un 
preservativo químico mediante un proceso de presión conforme a 
especificaciones técnicas reconocidas oficial-mente [NIMF Pub. No. 5, 2002]. 
 3.14 Infestación e infección. Presencia de una plaga viva en el embalaje. 
 
3.15 Información técnica crítica (IC). Se refiere a aquella formación fundamental 
que requiere la Organización Nacional de Protección Fitosanitaria (ONPF), para 
el control fitosanitario y la trazabilidad del embalaje tratado.  
3.16 Intercepción de una plaga. Detección de una plaga durante la inspección 
realizada por la autoridad competente 
3.17 Libre de. Información requerida por el país importador, la cual se especifica 
en el certificado fitosanitario y que debe ser de cumplimiento obligatorio por el 
país exportador. 
 3.18 Madera de estiba. Embalaje de madera empleado para separar o sostener 
la carga, pero que no está asociado con el producto básico [FAO, 1990 revisado 
NIMF Pub. No. 15, 2002]. 
 3.19 Madera en bruto. Madera que no ha sido procesada ni tratada [NIMF Pub. 
No. 15, 2002]. 
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 3.20 Madera libre de corteza. Madera a la cual se le ha removido toda la corteza 
excluyendo el cambium vascular, la corteza alrededor de los nudos y las 
acebolladuras entre los anillos anuales de crecimiento [NIMF Pub. No. 15, 2002]. 
 
3.22 Material de madera procesada. Productos compuestos de madera que se 
han elaborado utilizando pegamento, calor y presión. 
3.23 Medida de emergencia. Reglamentación o procedimiento fitosanitario 
establecido por la autoridad competente en caso de urgencia ante una situación 
fitosanitaria nueva o imprevista, una medida de emergencia puede ser i no 
provisional. [CIMF, 2001]. 
 
 
 3.24 Medida fitosanitaria. Cualquier legislación, reglamento o procedimiento 
oficial que tenga el propósito de prevenir la introducción y/o diseminación de 
plagas cuarentenarias o de limitar las repercusiones económicas de las plagas 
no cuarentenarias reglamentadas [FAO, 1995 revisado CIPF, 1997]. 
 3.25 Oficial. Es la entidad del gobierno autorizado para emitir documentos y 
realizar otras acciones de protección fitosanitarias. 
 
3.26 Plaga cuarentenaria. Plaga de importancia económica potencial para el 
área en peligro aun cuando la plaga no existe, si existe, no está extendida y se 
encuentra bajo control oficial [FAO, 1990 revisado FAO, 1995; CIPF, 1997]. 
 
3.27 Plaga no cuarentenaria reglamentada. Plaga no cuarentenaria cuya 
presencia en las plantas para plantación influye en el proceso para esas plantas 
con repercusiones económicamente inaceptables y que, por lo tanto, está 
reglamentada en el territorio de la parte contratante importadora [FAO, 1990 
revisado FAO, 1995, 1999 CIPF, 1997]. 
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3.28 Plaga reglamentada. Plaga cuarentenada o no cuarentenada reglamentaria; 
Plantas, plantas vivas y partes de ellas, incluyendo las semillas y el 
germoplasma [FAO, 1990 revisado FAO, 1995, 1999 CIPF, 1997]. 
 
3.29 Procedimiento fitosanitario. Cualquier método prescrito oficialmente para la 
aplicación de reglamentación fitosanitaria, incluida la realización de 
inspecciones, pruebas, vigilancia o tratamientos en relación con las plagas regla-
mentadas [FAO, 1990 revisado FAO, 1995, 1999 CEMF, 1999; CIMF, 2001]. 
3.30 Producto básico. Todo producto objeto de comercio que se moviliza 
utilizando embalaje de madera. 
 
3.31 Prueba. Examen oficial, no visual, para determinar si existen plagas 
presentes o para identificar tales plagas [FAO, 1990].    
 
3.32 Reglamentación fitosanitaria. Norma oficial para prevenir la introducción y/o 
diseminación de las plagas cuarentenarias o para eliminar las repercusiones 
económicas de las plagas no cuarentenarias reglamentadas, incluido el 
establecimiento de procedimientos para la certificación fitosanitaria [FAO, 1990 
revisado FAO, 1995, CEMF, 1999 CIMF, 2001]. 
 
 3.33 Secado en estufa (horno). Proceso por el cual se seca la madera en una 
cámara cerrada mediante el uso controlado de calor y/0 humedad, hasta 
alcanzar un determinado contenido de humedad [NIMF, Pub. No. 15, 2002]. 
 
3.34 Tratamiento. Procedimiento autorizado oficialmente para matar o eliminar 
plagas o para esterilizarlas [FAO, 1990 revisado FAO, NIMF Pub. No. 15, 2002]. 
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3.35 Tratamiento térmico. Proceso mediante el cual un producto básico es 
sometido al calor hasta alcanzar una temperatura mínima, durante un periodo 
mínimo, conforme a especificaciones técnicas reconocidas oficialmente [NIMF 
Pub. No. 15, 2002]. 
 4. REQUISITOS Y ESPECIFICACIONES 
4.1 Tipo de embalaje reglamentado. La presente normativa se aplicará al 
embalaje de madera en bruto de las especies coníferas y no coníferas que 
puedan representar una vía de riesgo de introducción de plagas para especies 
de plantas. 
4.2 Clasificación de embalaje reglamentado. Tarimas y polines, madera de 
estiba, jaulas, bloques, barriles (toneles), tablas para cargar, cajones, carretones 
de madera, collarines de tarimas y calces. 
 Para la aplicación de esta norma se excluyen los embalajes de madera 
fabricados en su totalidad de productos derivados de la madera, tales como el 
contrachapado, los tableros de partículas los tableros de fibras orientados a las 
hojas de chapas que se hayan producido utilizando pegamento, calor y presión o 
combinación de los mismo, los centros de chapa, el aserrín, la lana de madera, 
las virutas y la madera cortada en trozos con espesor de 6 milímetros o menos. 
 
4.3 Tratamientos aprobados para aplicarse al embalaje. 
 4.3.1 Tratamiento térmico (HT)1. El embalaje de madera debe calentarse 
conforme una curva especifica de tiempo/temperatura, mediante la cual el dentro 
de la madera alcance una temperatura mínima de 56º C durante un periodo 
mínimo de 30 minutos. 
 El Secado en estufa (KD)2, la impregnación química a presión (CPI)3 u otros 
tratamientos pueden considerarse tratamientos térmicos en la medida en que 
cumplan con las especificaciones del HT. 
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4.3.2 Tratamiento por Fumigación con bromuro de metilo (MB)4 para el embalaje 
de madera. 
El embalaje de madera debe fumigarse con bromuro de metilo o los sustitutos 
autorizados por la autoridad competente. El tratamiento con bromuro de metilo 
se indica con la marca (MB). Los requisitos mínimos para el tratamiento de 
fumigación con bromuro de metilo aplicado al embalaje de madera es el 
siguiente: 
La temperatura mínima no debe ser inferior a los 10º C y el tiempo de exposición 
mínimo debe ser 24 horas. La concentración debe medirse como mínimo tras 2, 
4 y 24 horas. 
5. REGULACIÓN AL EMBALAJE DE MADERA EN LAS IMPORTACIONES 
 
Todo embalaje de madera utilizado en las importaciones de mercancías 
agrícolas y no agrícolas cumplirán con las siguientes disposiciones: 
5.1 Los embalajes de madera utilizados en las importaciones serán 
inspeccionados en el punto de ingreso al país, si al momento de la inspección se 
muestran evidencias de plagas vivas, están sujetos a rechazos de entrada, 
tratamiento o eliminación. 
5.2 Todo importador que utilice embalaje de madera, debe de declarar ante las 
autoridades de cuarentena, su ingreso al país. 
 
5.3 la ONPF del país exportador proporcionara a la Dirección de Sanidad 
Vegetal y Semillas del MAGFOR la lista de las empresas autorizadas para 
realizar tratamientos. 
5.4 El embalaje de madera debe de ser tratado en el país de procedencia de 
importación con cualquier de los tratamientos mencionados en el numeral 4. 
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5.5 El embalaje presentará las marcas oficiales con la información que se 
especifica en el Anexo II de esta normativa. 
5.6 El importador presentará el certificado oficial de tratamiento realizado en país 
de procedencia de la importación, especificando las disposiciones indicadas en 
el numeral 5.5. 
6. REGULACIÓN AL EMBALAJE DE MADERA EN LAS EXPORTACIONES 
 
6.1 Las exportaciones de productos agrícolas y no agrícolas que hagan uso del 
embalaje de maderas especificadas en el numeral 4.2, deben de tratados con 
cualquier de los tratamientos indicados en el acápite 4.3. 
6.2 El embalaje debe presentar la marca oficial con la información que se 
especifica en el numeral 5.5 ver anexo número 2. 
7. MARCO OPERACIONAL 
7.1 El MAGFOR a través de la Dirección de Sanidad Vegetal y Semillas emitirá 
circular para las empresas importadoras, exportadoras, agencias aduaneras, 
agencias navieras y transportistas de carga internacional indicando las nuevas 
regulaciones en materia de embalaje. 
7.2 La Dirección de Sanidad Vegetal y Semillas abrirá un registro y certificación 
de empresas fabricantes de embalajes de madera o empresas de servicio que 
deseen ser certificadas, asignando una codificación para cada una de las 
empresas. 
 
7.3 Las empresas fabricantes de embalajes serán inspeccionadas y evaluadas 
para conocer si disponen de infraestructura y demás facilidades para la 
realización de los tratamientos aprobados. En caso de que las empresas no 
dispongan de dichas facilidades, se acreditarán únicamente como fabricante. 
Además se podrán acreditar a otras empresas para realizar solamente los 
tratamientos aprobados. 
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7.4 El MAGFOR a través de la Dirección General de Protección y Sanidad 
Agropecuaria (DGPSA), es la autoridad de aplicación y fiscalizará las actividades 
de tratamiento a las empresas certificadas. 
7.5 Todos los gastos que se incurran en los servicios que presta el MAGFOR 
serán asumidos por la parte interesada. 
8. SANCIONES 
El incumplimiento a las disposiciones establecidas en la presente norma, debe 
ser sancionado conforme a lo establecido en la legislación vigente en el país. 
9. OBSERVANCIA DE LA NORMA 
La verificación y certificación de esa Norma estará a cargo del Ministerio  
Agropecuario y Forestal MAGFOR, a través de la Dirección General de 
Protección y Sanidad Agropecuaria 
10. ENTRADA EN VIGENCIA 
La presente Norma Técnica Nicaragüense entrará en vigencia y de forma 
inmediata a partir de su publicación en La Gaceta Diario Oficial.  
11. REFERENCIAS 
Para la elaboración de esta norma se utilizaron como: 
1. Normas Internacionales para Medidas Fitosanitarias, Directrices para 
reglamentar el embalaje de madera utilizado en el comercio Internacional. FAO, 
Publicación NO: 15, marzo de 2002. 
 
2. Normas Internacionales para Medidas Fitosanitarias. Sistema de Certificación 
para la Exportación. FAO, Publicación No. 07, noviembre de 1997. 
3. Normas NTO 11 001-00, Norma Técnica Obligatoria Nicaragüense para la 
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ANEXO No. 1 Lista de plagas más importantes para las que se destina el 
HT y el MB. 
Los miembros de los siguientes grupos de plagas asociadas con el embalaje de 
madera se eliminan casi en su totalidad con el HT y el MB o los sustitutos 











Lycitidae (con algunas excepciones 









ANEXO No. 2 MARCAS PARA LAS MEDIDAS APROBADAS 
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La marca que se ilustra a continuación certifica que el embalaje de madera que 
la exhiba, ha sido sometido a una medida aprobada. 
Nota: Ver Figura en la página No. 4916 de La Gaceta No. 161 del 26 de 
Agosto del 2009 
La marca debe incluir al menos: 
 el símbolo 
 el código de dos letras del país según la ISO, seguido de un número 
especial que la ONPF asigne al productor del embalaje de madera. La 
ONPF es responsable de asegurar que se utilice la madera apropiada 
y que se marque correctamente. 
 la abreviatura de la CIPF conforme al numeral 4.3 que identifique la 
medida aprobada que se ha utilizado. 
 A discreción de las ONPF, os productores o los proveedores, podrán 
agregar números de control u otra información que identifique a los 
lotes específicos. Cuando el descortezado sea necesario, deben 
agregarse las letras DB a la abreviatura de la medida aprobada. 
Puede incluirse otra información siempre que no sea confusa, 
engañosa o falsa. 
Las marcas deben: 
 conformarse al modelo aquí ilustrado 
 ser legibles 
 ser permanentes y no transferibles 
 colocarse en un lugar visible, de preferencia al menos en los dos lados 
opuestos del artículo certificado. 
 
Los colores rojo y naranja deben evitarse, puesto que se utilizan para identificar 
las mercaderías peligrosas. 
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El embalaje de madera reciclado, refabricado o reparado debe certificarse y 
marcarse de nuevo. Todos los componentes de dicho embalaje deben ser 
sometidos a tratamiento. 
Se debe exhortar a los exportadores para que utilicen madera marcada 
correctamente para la madera de estiba. 
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LEY DE VEDA PARA EL CORTE, APROVECHAMIENTO Y 
COMERCIALIZACIÓN DEL RECURSO FORESTAL  
 
LEY No. 585, Aprobada el 07 de Junio del 2006 Publicada en La Gaceta No. 
120 del 21 de Junio del 2006  
 
EL PRESIDENTE DE LA REPÚBLICA DE NICARAGUA  
 
Hace saber al pueblo nicaragüense que:  
 
LA ASAMBLEA NACIONAL DE LA REPÚBLICA DE NICARAGUA  
 
CONSIDERANDO 
 I  
Que es obligación del Estado la preservación, conservación y rescate del medio 
ambiente y de los recursos naturales, principalmente el recurso forestal, 
establecido constitucionalmente como Patrimonio de la Nación.  
II 
Que a pesar de haberse puesto en vigencia una Política Forestal y la Ley de 
Conservación, Fomento y Desarrollo Sostenible del Sector Forestal, Ley 462, y 
su Reglamento Decreto No. 73-2003, se ha continuado con una alarmante 
explotación irracional de los recursos forestales aumentando así las tasas de 
deforestación de nuestros bosques, mediante la tala indiscriminada, el avance 
de la frontera agrícola, los incendios forestales y el corte y tráfico ilegal de 
madera, aprovechando las limitaciones de recursos humanos y económicos con 
que cuenta el INAFOR como institución responsable de su aplicación, vigilancia 
y control.  
III 
Que todas estas actividades amenazan importantes áreas protegidas v nuestras 
últimas tierras de vocación forestal poniendo en peligro las fuentes de agua para 
consumo humano, la flora y fauna, la existencia de bosques naturales y la 
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IV 
Que ante las permanentes y constantes denuncias públicas de parte de 
autoridades nacionales, Alcaldías y la misma sociedad civil que demandan 
respuestas inmediatas ante esta problemática.  
En uso de sus facultades; 
 
HA DICTADO La siguiente:  
LEY DE VEDA PARA EL CORTE, APROVECHAMIENTO Y 
COMERCIALIZACIÓN DEL RECURSO FORESTAL  
 
Artículo 1.- La protección de los recursos naturales del país son objeto de 
seguridad nacional, así como de la más elevada responsabilidad y prioridad del 
Estado. Dentro de ese espíritu, se establece a partir de la entrada en vigencia de 
la presente Ley, una veda por un período de diez (10) años, para el corte, 
aprovechamiento y comercialización de árboles de las especies de caoba, cedro, 
pochote, pino, mangle y ceibo en todo el territorio nacional, que podrá ser 
renovable por períodos similares, menores o mayores.  
En las Áreas Protegidas legalmente la veda será permanente y por tiempo 
indefinido y aplicable a todas las especies forestales exceptuando el uso de leña 
para fines exclusivamente domésticos dentro de dichas áreas.  
En las zonas de amortiguamiento de las Reservas de Biosfera BOSAWAS, 
Reserva de Biosfera del Sureste y la Reserva Natural Cerro Wawashang, se 
establece un área perimetral externa de 10 kilómetros medidos a partir del límite 
del área protegida que las constituyen, en la que únicamente se permitirá el uso 
con fines domésticos no comerciales y para uso exclusivo en el área.  
Se establece una zona de restricción de quince (15) kilómetros desde los límites 
fronterizos hacia el interior del país, donde no se permite el aprovechamiento 
forestal para todas las especies, la cual queda bajo vigilancia y control del 
Ejército de Nicaragua, en coordinación con las instituciones competentes. 
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 También se prohíbe en todo el país el establecimiento o utilización de aserríos 
fijos o móviles no autorizados y registrados por INAFOR. 
Artículo 2.- A partir de la entrada en vigencia de la presente Ley se prohíbe la 
exportación de madera en rollo, timber y aserrada de cualquier especie forestal 
que provenga de bosques naturales. 
 Se exceptúan de la veda establecida en el párrafo primero del artículo anterior, 
las especies de pino ubicadas en los departamentos de Nueva Segovia,  
 
Jinotega y la Región Autónoma del Atlántico Norte (RAAN), las cuales quedan 
bajo el control y manejo del Plan de Acción Forestal autorizado por el INAFOR. 
En el caso de la RAAN se requerirá la autorización del Consejo Regional.  
Artículo 3.- No estarán sujetas a la veda señalada en el artículo 1, la madera 
proveniente de plantaciones debidamente inscritas en el Registro Nacional 
Forestal del INAFOR, así como, aquella madera procesada en segunda 
transformación industrial como muebles, partes de muebles, puertas, otros 
componentes que constituyan piezas de ensamble y plywood, siempre y cuando 
se haya cumplido con lo establecido en los Planes de Manejo correspondientes. 
Artículo 4.- Los permisos de aprovechamiento forestal otorgados por el Instituto 
Nacional Forestal (INAFOR) a personas naturales o jurídicas que no se estén 
ejecutando de acuerdo al marco regulatorio vigente, serán revocados. Los 
planes mínimos y de reposición no seguirán siendo autorizados y una vez 
terminada la vigencia de estos no serán renovados.  
Artículo 5.- Se faculta al Ministerio Agropecuario y Forestal, MAG-FOR, a 
elaborar en un plazo de treinta días un nuevo diseño único que sustituya el 
anterior Permiso de Corte y de Guía Forestal con el que se garantice mayor 
seguridad en su emisión y que permita llevar un mejor control de los mismos de 
parte de las autoridades correspondientes.  
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Artículo 6.- Los trámites de solicitudes de permisos para corte y 
aprovechamiento de árboles de cualquier especie y el uso de motosierras o para 
el establecimiento de aserríos que se encuentren pendientes el otorgamiento, 
quedan suspendidos de manera indefinida.  
Artículo 7.- El INAFOR una vez aprobado el nuevo permiso de corte y de guía 
forestal a que se hace referencia en el artículo 5, podrá otorgarlo de manera 
gradual y bajo estricto registro y control para las otras especies no señaladas en 
el artículo 1 de esta Ley. Los permisos domésticos deberán sujetarse a manejo 
forestal y a programas de reforestación de al menos 5 árboles sembrados de la 
misma especie por cada 1 cortado.  
 
Artículo 8.- Mientras dure la presente veda se prohíbe el transporte y 
comercialización de árboles de las especies señaladas en el artículo 1ro. Las 
especies no afectadas por la veda no podrán ser transportadas de seis de la 
tarde a seis de la mañana y durante los días sábado, domingo y días feriados.  
Artículo 9.- El incumplimiento a las disposiciones establecidas en esta Ley, será 
sancionado de conformidad a lo establecido en la Ley Especial de Delitos contra 
el Medio Ambiente y los  
Recursos Naturales, Ley 559, publicada en La Gaceta, Diario Oficial número 225 
del 21 de noviembre del 2005.  
Las autoridades judiciales de todo el país, no podrán hacer uso del secuestro o 
embargo o de otras figuras jurídicas afines, para efecto del liberar de la sanción 
impuesta al infractor. El incumplimiento por parte del judicial será considerado 
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El transportista deberá sacar un permiso para el transporte de la madera, 
conforme la guía autorizada, esto deberá hacerlo ante las oficinas del INAFOR 
del respectivo Municipio.  
Artículo 10.- Los equipos, instrumentos y herramientas decomisados pasarán a 
ser propiedad del INAFOR y el MARENA, para el caso de que la infracción se 
realice en Áreas Protegidas.  
En relación a la madera decomisada, el INAFOR deberá donar mediante acta, 
un cincuenta por ciento a los programas sociales y de combate a la pobreza que 
impulsan los Gobiernos Municipales donde se origina el decomiso, y el otro 
porcentaje, al Sistema Penitenciario Nacional para la elaboración de pupitres o 
muebles que luego puedan ser distribuidos a colegios, hospitales e instituciones 
del Estado. 
 Artículo 11.- La multa a que se hace referencia en el artículo 9 deberá 
depositarse dentro de os tres (3) días de su notificación por la autoridad  
competente, en las Administraciones de Rentas respectivas. Su incumplimiento 
en el plazo establecido duplicará el monto de la multa.  
Lo obtenido de las multas será destinado un cincuenta por ciento a la vigilancia 
de las Áreas Protegidas bajo la coordinación y el control del MARENA, y el otro, 
cincuenta por ciento, a programas de reforestación bajo la coordinación del 
INAFOR con participación de las Alcaldías Municipales respectivas.  
Artículo 12.- El Instituto Nacional Forestal, INAFOR, será la autoridad 
competente para la aplicación de las disposiciones establecidas en la presente 
Ley.  
Igualmente se faculta al Ejercito Nacional y a la Policía Nacional a brindar todo el 
respaldo operativo y de ejecución, para la aplicación, vigilancia y control efectivo 
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de la veda forestal y demás acciones que se necesiten implementar por parte de 
la autoridad competente. 
 En su actuación la autoridad competente deberá establecer las coordinaciones 
pertinentes con la Procuraduría General de la República, el Ministerio de 
Gobernación, Ministerio de Defensa, Consejos Regionales de las Regiones 
Autónomas de la Costa Atlántica, Alcaldías Municipales y otras instituciones que 
sean necesarias involucrar.  
Artículo 13.- El Gobierno de la República debe elaborar y poner en ejecución en 
un plazo de Treinta (30) días un Plan de Acción Interinstitucional que garantice 
la aplicación de lo establecido en la presente Ley. Las partidas presupuestarias 
pertinentes deberán ser incluidas anualmente en el Presupuesto Anual de la 
República para su implementación.  
La Comisión Nacional Forestal, CONAFOR, en coordinación con las Comisiones 
Forestales, creadas en el Arto. 5 de la Ley de Conservación, Fomento y 
Desarrollo Sostenible del Sector Forestal, Ley 462, del 4 de septiembre del 
2003, evaluarán trimestralmente los impactos positivos y negativos de la veda 
forestal y el Plan de acciones, recomendando las medidas a implementarse para 
cada caso específico que se presente, asimismo, estas Comisiones Forestales 
serán las encargadas, en su territorio, del seguimiento, supervisión y control de 
todas las instituciones responsables en la aplicación de la veda forestal.  
Artículo 14.- La CONAFOR deberá promover y aprobar mecanismos que logren 
una mayor efectividad en el conocimiento y la aplicación de la Política Forestal 
de Nicaragua y del marco legal vigente. 
También el Poder Ejecutivo deberá cumplir con la elaboración y promulgación de 
los Reglamentos específicos pendientes y establecidos en la Ley de 
Conservación, Fomento y Desarrollo Sostenible del Sector Forestal, Ley 462, 
publicada el 4 de septiembre de 2003.  
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Artículo 15.- Las disposiciones establecidas en la Ley de Conservación, 
Fomento y Desarrollo Sostenible del Sector Forestal, Ley 462, publicado el 4 de 
Septiembre del 2003, y su Reglamento, Decreto 73-2003, publicado el 3 de 
noviembre del 2003, seguirán aplicándose en lo que no se opongan a las 
disposiciones de la presente Ley de Veda para el Corte, Aprovechamiento y 
Comercialización del Recurso Forestal.  
Con relación a las especies forestales y período de veda relacionados en el 
primer párrafo del Arto. 1 de la presente Ley, el Presidente de la República 
mediante Decreto Ejecutivo, atendiendo circunstancias especiales e incidencia 
de factores técnicos, ambientales y socioeconómicos, podrá modificar las 
restricciones y limitantes referidas en dicho artículo, teniendo como soporte los 
estudios y recomendaciones técnicas y administrativas presentadas por el 
INAFOR con la aprobación de CONAFOR. 
Toda disposición jurídica que se oponga a lo dispuesto en la presente Ley queda 
sin ningún efecto y validez.  
Artículo 16.- La presente Ley entrará en vigencia a partir de su publicación por 
cualquier medio de comunicación social escrito de cobertura nacional sin 
perjuicio de su posterior publicación en La Gaceta, Diario Oficial.  
Dado en la Sala de Sesiones de la Asamblea Nacional a los siete días del mes 
de Junio del año dos mil seis. ING. EDUARDO GÓMEZ LÓPEZ, Presidente de 
la Asamblea Nacional. DRA. MARIA AUXILIADORA ALEMAN ZEAS, Primer 
Secretaria Asamblea Nacional.  
Por tanto: Téngase como Ley de la República. Publíquese y Ejecútese. 
Managua, veinte de junio del año dos mil seis. ENRIQUE BOLAÑOS GEYER. 
Presidente de la República de Nicaragua. 
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Guía Forestal de Transporte de Madera Procesada. 
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Constancia de INAFOR 
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Constancia de Inspección Técnica para la Exportación. 
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Datos de Contenedor 
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 ANEXO 14 
 
 
    




 ANEXO 14 
 
 
     













































 ANEXO 15 
 
 
Diseño en Perspectiva – Cuarto de Secado de Pintura 
 
 

















 ANEXO 16 
 
 





Diseño de Puerta de Tablero  Producto Terminado 
Diseño de Puerta de Vidrio                                                
 Producto Terminado  
 ANEXO 17 
 
 
Diseño Ventana de Vidrio                            Producto Terminado   
 
 
